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Comme on а pu le reconnaitre par les onze volumes qui précèdent, notre Re- 
cueil devient aujourd'hui une véritable encyclopédie des. arts et métiers par le 
grand nombre de matériaux qu’il renferme. 11 embrasse, en effet, toutes les bran- 
ches industrielles et agricoles, et traite aussi bien des instruments qui sont 
relatifs à l’agriculture, que des machines employées dans les usines et manufac- 
tures, des travaux d’art que des appareils en usage dans la navigation et dans les 
chemins de fer, comme des oulils de toute espèce qui meublent nos ateliers de 
construction les mieux organisés. 

Ainsi, nous avons successivement décrit : А 

D'un côté, les différents systèmes de moteurs les plus perfectionnés, depuis le 
moulin à vent et Іа roue simple hydraulique jusqu'aux turbines à aubes cylin- 
driques et à autres courbes, depuis la machine à vapeur la plus usuelle jusqu'aux 
meilleurs types de machines à condensation des locomotives et des appareils de 
marine, non-seulement avec leurs résultats pratiques, mais encore les règles, les 
calculs, et au besoin les tables et tableaux graphiques qui permettent de détermi-" 
ner soit la puissance brute et effective du moteur, soit les dimensions principales 
des organes essentiels ; nous complétons chaque jour, autant que possible, ces do- 
cuments par des détails précis sur les bons modèles à suivre. 

D'un autre côté, les instruments de travail, les appareils de production, tels 
que les charrues, batteuses, concasseurs, hachüirs, broyeurs, etc. ; les moulins à 
blé, à tan, à huile, les comprimeurs et trieurs de grains, les machines récemment 
introduites dans les papeteries, sucreries et raffineries de sucre; dans les fécule- 
ries, les corderies, brasseries, tanneries, ete. ; dans les manufactures de draps, de 
toiles peintes et des tissus de toute sorte; dans la fabrication des monnaies et 
médailles, des clous, des rivets et boulons, des vis à bois, des épingles, etc. ; les 
perfectionnements apportés dans les forges, les fonderies et autres usines. 

Nous nous sommes particulièrement étendu sur l'étude des machines-outils qui 
rendent de si grands services dans les ateliers de construction, et dont nous avons 
été des premiers le promoteur le plus actif et le plus complet. Il n’est pas un sys- 
tème présentant des particularités que nous ne fassions connaître, aussi bien dans 
les machines à travailler les bois et autres matières, que les machines à travailler 
les métaux. 

Les divers métiers employés dans tous les genres de filature, depuis les prépa- 
rations jusqu'aux continus et aux mull-jenny, sont dessinés avec tout le soin que 
comporte une branche d'industrie aussi considérable. 
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2 AVERTISSEMENT. 


Nous avons également traité des grandes constructions relatives aux travaux 
d'art, commes les ponts en fonte et en fer, les grues fixes et mobiles, les machines 
à måter, les charpentes et planchers en fer, les plaques tournantes, les gares de 
chemins de fer, cloches à plongeurs, les fours et fourneaux, etc. 

Enfin cette publication comprend encore une foule d'instruments, d'appareils 
en usage dans presque toutes les industries, etqu’il serait évidemment trep long 
d'énumérer ici. 

Cherchant à nous mettre chaque jour à la hauteur des progrès industriels, nous 
sommes toujours en mesure de publier les machines qui présentent le plus d’ac- 
tualité. 

Si ce Recueil est reconnu comme un ouvrage utile aux manufacturiers, aux fa- 
bricants, aux chefs d'usine, parce qu'il donne des connaissances exactes sur les 
procédés les plus récents, sur les appareils les plus perfectionnés, il est aussi con- 
sidéré comme susceptible de rendre de grands services aux inventeurs, aux méca- 
niciens, aux ingénieurs de tout genre, en répandant leurs découvertes, les amé- 
liorations importantes qu’ils apportent journellement dans les différentes branches 
d'industrie. 

C'est ainsi qu'il a fait étendre la réputation de divers constructeurs qui ont su 
perfectionner les outils, les machines, les instruments, les métiers dont ils s’oc- 
cupent tout spécialement. 

Or, en publiant à ce sujet tous les documents pratiques que nous rassemblons 
souvent avec peine, après les avoir étudiés avec le plus grand soin, nous sommes 

` toujours resté complétement libre de la rédaction des mémoires qui accompagnent 
nos gravures, comme nous l'avons constamment été pour le choix des matériaux. 

Fidèle au principe que nous avons adopté dès l'origine, de ne publier en géné- 
ral que les procédés sanctionnés par l'expérience, que les perfectionnements qui 
donnent de bons résultats, nous n'avons jamais attendu qu'on vint nous proposer des 
articles; nous allons dans les ateliers, dans les usines, pour voir par nous-même 
les appareils en fonction, nous rendre compte de leur travail, de leurs productions, 
et quand nous avons jugé qu’ils peuvent réellement présenter des avantages, que 
les combinaisons mécaniques qui les constituent offrent de l'intérêt, nous de- 
mandons l'autorisation d'en relever les dessins, à nos frais, comme nous faisons 
tous les frais des gravures et du texte. 

Aussi nous озопз ie dire avec quci jue orgueil, cet ouvrage, qui est peut-être 
maintenant le plus considérable qui ait été fait en ce genre, a été justement ap- 
précié, parce qu'il n’est composé que de matériaux choisis. 

En coopérant à la réputation des industriels de mérite, souvent trop modestes 
pour se produire eux-mêmes, nous agissons non-seulement avec le plus grand 
désintéressement, mais en même temps avec la conviction que nous sommes utile 
à l'industrie agricole et manufacturière. 

Les nombreux témoignages d'encouragement et de bienveillance que nous rece- 
vons chaque jour au sujet де cet ouvrage, nous font à la fois un devoir et un 
plaisir de le continuer; nous commençons donc aujourd’hui le хи° volume avec 
l'espoir de le terminer à la fin de cette année. Entouré d’un personnel intelligent, 
habitué à notre genre d'étude, et comblé de matériaux, nous sommes, en effet, 
en mesure de faire paraître nos livraisons d’une manière régulière et suivie. 


MACHINES 


SOUFFLANTES HORIZONTALES À TIROIR 


А GRANDE VITESSE ET À TRANSMISSION DIRECTE 


Par MM. THOMAS et LAURENS, ingénieurs à Paris 


Et par la COMPAGNIE DES ÉTABLISSEMENTS CAVÉ 


(PLANCHES À ET 2) 


EXPOSÉ. 


Dans le уше volume de ce Recueil nôus avons déjà donné les dessins 
et la description de deux machines soufflantes horizontales : l’une, établie 
aux forges de Decazeville, par M. Cadiat aîné, est à action directe et sans 
volant; l’autre, construite par M. Farcot, sur les plans de MM. Thomas et 
Laurens, est également à action directe, mais avec volant régulateur de 
la course et de la vitesse; toutes deux sont à clapets, c’est-à-dire que les 
fonds des cylindres soufflants ont des trous ménagés dans leur épaisseur, 
pour permettre à l'air d'entrer et de sortir en temps opportun, par suite 
de l'ouverture ou de la fermeture des soupapes en cuir, en caoutchouc 
ou en métal qui les recouvrent. 

А la fin du même article, nous avons parlé des modifications que 
MM. Thomas et Laurens se proposaient alors de faire à ces machines : 
d’une part, en substituant un tiroir de distribution, sur le côté latéral du 
cylindre soufflant, aux clapets ou soupapes adoptés dans ces sortes й'ар- 
pareils pour l'entrée et la sortie de Pair; et, d'autre part, en plaçant la 
pompe à air de la machine motrice dans une direction inclinée, permet- 
tant ainsi de la faire fonctionner à double effet, au lieu de la position 
verticale et de l’action à simple effet de la pompe à air des machines 
précédemment décrites. 

On а pu voir une de ces souffleries à tiroir à l'Exposition universelle 
de 1855, et qui, avec leurs autres travaux, a valu à ses auteurs l'une des 
plus hautes récompenses; c’est un modèle semblable que représentent 
les fig. 1 et 2 de la pl. 1, dont nous donnons la description plus loin, 

Le principal avantage que présentent ces souffleries réside dans la 
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grande vitesse à laquelle on peut les faire fonctionner, c'est-à-dire dans le 
grand nombre de pulsations que Гоп peut, sans inconvénient, commu- 
niquer au pîston soufileur, et par suite dans la réduction des pièces et le 
prix de la machine. 

Les expériences auxquelles les constructeurs se sont livrés. ont démontré 
que plus le nombre de pulsations, dans un temps donné, est considé- 
rable, plus on obtient de vent avec un même cylindre de dimension très- 
réduite, et aussi plus la pression moyenne de ce vent est régulière, circon- 
stance qui permet dans certains cas, de se passer d'un régulateur à air. 

Le moyen employé pour atteindre ces grandes vitesses consiste donc, 
comme on le voit, à pourvoir les cylindres soufflants de tiroirs de distribu- 
tion marchant mécaniquement et présentant de larges lumières, de vastes 
passages, en remplacement des soupapes ou clapets s’ouvrant et se fer- 
mant par le mouvement même du piston qui produit l'aspiration et le 
refoulement. 

Cette disposition prévient presque complétement les chocs, les vibrations 
ou les tremblements pendant le travail, pourvu que le tiroir soit bien 
réglé. 

La première application de ce principe, donnant des résultats pratiques 
notables, parait avoir été faite en Angleterre, vers la fin de 1848, par 
M. A. Slate, de Rédiar, en Yorkshire, résultats dont nous avons également 
parlé dans notre article du уше volume, et qui sont relatés plus particu- 
lièrement dans le numéro de décembre 1850 du journal le Technologiste. 

Poursuivant celte application, M. Slate prit une patente, en mai 1851, 
pour une disposition de tiroir applicable aux machines à vapeur et aux 
machines soufilantes. Le numéro de février 1857, du Génie industriel, 
contient la description et le dessin d’une soufflerie munie de ce tiroir. 
La position du cylindre à vapeur et du cylindre souffleur, sur le même 
axe, est verticale, le premier placé directement au-dessous du second; 
le tiroir est circulaire et enveloppe toute la circonférence extérieure de 
ce dernier. 

Lair arrive dans le cylindre par des ouvertures rectangulaires prati- 
quées sur la circonférence et que démasque le tiroir, d’abord à l’une de 
ses extrémités, et ensuite à l’autre, de façon que le piston puisse re- 
fouler cet air dans la cavité du tiroir, d'où il s'échappe par deux tuyaux 
placés diamétralement opposés, et dont les brides servent en même 
temps de guides au tiroir, pour faciliter son mouvement de va-et-vient. 

Une autre application de ce tiroir a été faite antérieurement à des 
machines soufflantes, construites pour alimenter les hauts fourneaux de 
East India Iron Company. Ces machines ont été établies sous la direc- 
tion de М. С. May, ingénieur de la Société, раг M. James Watt et Се, sur 
les dessins de M. E.-A. Cowper, qui en a donné la description à la Société 
des ingénieurs anglais. 

Six machines sembiables, dit-on, ont été construites: deux couples 
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d’entre elles sont destinées à fournir le vent sous une pression maxima 
faisant équilibre à une colonne d’eau de 28 centimètres. 

La forme et la structure générales de l'appareil sont celles d’une 
machine verticale à piédestal. Le cylindre soufflant repose sur une plaque 
de fondation carrée, de 1" 80 de côté, portée par quatre pieds en fonte; il 
est surmonté du cylindre à vapeur qui actionne un arbre horizontal coudé, 
soutenu par quatre paliers fixés sur la plaque de fondation. Get arbre est 
pourvu, vers chacune de ses extrémités, de deux volants légers, ainsi 
que de deux excentriques pour faire fonctionner le tiroir à air; son 
milieu est muni d’un troisième excentrique qui fait mouvoir le tiroir de 
distribution du cylindre à vapeur. 

Le cylindre soufflant a 0= 762 de diamètre, et une course égale de 
02 762 ; son piston, qui est garni de chanvre et muni d’un anneau métal- 
lique pour comprimer la garniture, donne 80 pulsations par minute; ce 
qui communique une vitesse rectiligne de 


80 x 01762 x 2 = 191% 920 


ou environ 122 mètres par minute. 

Avec cette vitesse, le piston de chaque cylindre souffleur, actionné 
par la machine à vapeur, qui est d’une force supposée de 34 chevaux, 
fournit 102 mètres cubes d'air par minute, sous une pression de 14 cen- 
timètres de mercure. 

En communiquant à la machine une plus grande vitesse, fait remar- 
quer le rapporteur, оп dépasserait le but que l’on se propose; саг quoi- 
qu'on ait sous les yeux des locomotives qui fonctionnent à des vitesses 
plus considérables, on sait également à quels frais on est entraîné pour 
les réparations, par suite de l'usure excessive des pièces; et, ce qui est 
tout aussi grave, dans les localités où on n’a pas le charbon sur place, la 
dépense du combustible est, comme on sait, proportionnellement plus 
grande que pour les machines à petite ou moyenne vitesse. 

Comme, en résumé, ce qu’un maitre de forge doit désirer n’est pas seu- 
lement un vent constant et régulier jour et nuit, mais encore les moyens 
de l'obtenir économiquement, sans grandes réparations et surtout sans 
chômage, il doit donc préférer un appareil ayant plutôt de grandes qi- 
mensions, nécessitant, par suite, une dépense première d'installation un 
peu plus considérable, mais n’offrant pas les inconvénients des machines 
à trop grandes vitesses. 

Les souffleries à tiroir, comme nous allons le démontrer, présentent 
encore, indépendamment de leur disposition générale, laquelle peut-être 
à volonté verticale ou horizontale, et de leur mode de transmission di- 
recte, plusieurs particularités intéressantes dans la construction et le 
mode de fonctionnement du tiroir. 

Dans la disposition imaginée par MM. Thomas et Laurens, le tiroir se 
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meut également à l'extérieur du cylindre soufflant, mais sans être en- 
veloppé par une boite de distribution, et il laisse entrer l'air extérieur, 
alternativement à l'une et à l’autre extrémité du cylindre, par chacun 
des deux orifices qu’il découvre successivement. Ce tiroir est rectangu- 
laire et glisse sur une face dressée du cylindre; il est garni de ressorts 
qui empêchent son soulèvement sous la pression de l'air refoulé par le 
piston dans son intérieur, et il communique constamment avec une ou- 
verture centrale débouchant au conduit commun, qui l'amène au réser- 
voir où au foyer de combustion. 

La disposition adoptée par la Compagnie des Établissements Cavé diffère, 
comme on le verra par les figures, assez sensiblement de la précédente, 
en се que le tiroir, au lieu d’être complétement découvert pendant sa 
marche, se meut à l’intérieur d’une boîte de distribution dans laquelle 
lair est refoulé, tandis que son aspiration, contrairement à ce que nous 
avons dit plus haut, se fait par l'intérieur même du tiroir, de telle sorte 
que la pression de l'air, au lieu de le soulever, le force, au contraire, 
à s'appliquer contre les lumières. 

On doit aussi à М. Farcot une disposition particulière de soufferie à 
tiroir qui se distingue des autres sous plusieurs points essentiels. Cet 
habile constructeur, dont nous aimons à faire connaître les travaux, a eu 
l’idée d'appliquer sur les lumières du cylindre deux blocs en fonte creux 
rectangulaires, réunis par des règles de même métal, de sorte qu'ils ne 
font en réalité qu’une seule et même pièce à laquelle on communique, 
comme aux tiroirs ordinaires de distribution, un mouvement de va-et- 
vient continu; alors ils peuvent couvrir et découvrir alternativement 
les orifices d'introduction et d'échappement de Fair. 

Une sorte de boîte fondue avec une tubulure sur laquelle vient se 
monter le tuyau de départ de l'air, est boulonnée sur le cadre du cylindre 
correspondant aux lumières. Cette boîte a ses deux côtés latéraux ou- 
verts, et elle est en outre fondue avec deux joues, qui servent de guide 
au tiroir, tout en laissant au milieu un espace libre pour le départ du 
vent forcé par la tubulure. 

L'air pénètre dans le cylindre en dessus et en dessous du piston, par 
les deux extrémités de la boîte, et il est refoulé à l’intérieur de celle-ci 
en traversant l’espace libre laissé entre les deux blocs. 

Un cuir, plié en retour d’équerre, et fixé par des vis qui appuient sur 
une bande de métal mince, formé un joint hermétique, malgré le mou- 
vement du tiroir, parce que, comme le départ du vent forcé a lieu inté- 
rieurement , la pression force naturellement le cuir à s’appliquer contre 
les joues, et, par conséquent, plus cette pression est forte, et moins les 
fuites sont possibles. 

Un nouveau mode de distribution, d’une grande simplicité, applicable 
aux machines à vapeur, aux pompes à eau et aux soufileries, a été de 
la part de M. Jolly l’objet d'une demande de brevet d'invention, le 
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93 juillet 1856. MM. Colas frères, sur Les idées de l'auteur, en font en 
ce moment l'application А une machine soufflante, que l'on construit 
dans leur fonderie de Montiers-sur-Saulx, pour fonctionner dans leurs 
forges de Rachecourtesur-Marne, Voici ce mode de distribution : 

Le exlindre soufflant est horizontal et fondu en son milieu avec deux 
bras perpendiculaires à son axes сех bras sont montés dans des supports 
à coussinets sur lesquels so produit le mouvement oscillation qui, 
comme dans les machines А vapeur oscillantes, a Hen par la rotation de 
la manivelle motrice actionnant directement lu tige du piston, Les humid- 
res correspondantes aux canaux d'introduction et d'échappement оц 
chent à l'extérieur d'un hossage fondu en dessous de сөе, Ce bossage 
est formé d'un are de cercle dont le contre est pris sur eelui de Гохе а. 
tion de l'appareil où de Гаҳе des bras du eylindre, Une tubulure, Iegi- 
rement évasée, en communication avee de conduit de vent force, est 
placée directement au dessous de ee bossage; elle est disposée pour 
concider complétement avee lui, de facon que, malgré l'oseillation du 
сушиге uu contact interge entre ves deux pièces ait toujours tien. A 
cet Het, deux vis, engagées dans deus bras horizontaux fondus avee 
[ише tnbulure, permettent de régler exactement ха position, 

H resulte de l'ensemble de cette disposition que la distribution du vent 
se produit капка tiroir, par le mouvement une du супам, paree que 
les ишеген, débouchant à l'extérieur du bosse, se trouvent placées 
tantôt à Геменеш de 1а tubultre, ef est alors qu'il y a aspiration, et 
tantôt à l'intérieur de cette tubulure, moment oit le refoulement de l'air 
se produit, 

М, Robert, шйсапичеп à Troyes, s'est uni fat breveter en 1837 pour 
un système ayant également, conne huts ta disposition de M, Jolly, pour 
but d'éviter les roia ot leur commande ари compliquent tonjonrs un 
peu les machines, Ge système consiste en une лаш еме composée de 
quatre cylindres оче ати, Шеш suivant nn angle de fo" environ, et 
munis de pitons mus par un moteur indépendant que commande tn 
ирге horizontal ù ailes, sur lesquelles sont ajusttes les Higes des 
pistons, 

La distribution, pour Pintroduction de Pair Hbre et la sortie du vent 
furet, a dieu sur le côté an mayen d'un papillon, comme dans une 
итине partie des machines û vapeur oseilhintes, par le mouvement 
ane devine qu découvre etreconvieeunttomatiquement les oritis 
d'entrée et de sortes Ces dernières, dans bh machine proposée par 
М. Robert, communipuenh, pour les quatre cylindres, avee un conduit 
connut fondu an cemere el dans Pintèrieur du båti, 

Yelle sont, û notre connaisanes, lex divers dispositions de soufflerjes 
À tiroir proposées just iei, nous allons maintenant, pour compléter ces 
renseignements, donner une description plus détaillée des machines dont 
nona conan ja пиче en exécution où les résultats pratiques. 
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DESCRIPTION DE LA SOUFFLERIE DE MM. THOMAS ET LAURENS 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. À ET 2, PL. À. 


La fig. 1 est une élévation longitudinale d'une machine à tiroir exté- 
rieure. partie vue en coupe pour laisser voir les lumières, ainsi que la 
disposition intérieure du condenseur et de la pompe à air. 

La fig. 2 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2 du cylin- 
dre à vent. 

Dans cette machine , comme dans celle des mêmes auteurs, que nous 
avons publiée dans le уше volume, le piston du cylindre à vapeur C’ 
et celui du cylindre soufflant С, sont placés sur le même axe, et sont 
directement liés l'un à l'autre, tout en permettant l’interposition de 
l'arbre D, muni du volant et de la manivelle M. Cette dernière reçoit 
le mouvement de la bielle E, forgée avec une fourche qui embrasse de 
chaque côté la traverse d, assemblée sur la tête de la tige du piston à va- 
peur, à l’extrémité de laquelle est clavetée une des douilles qui termi- 
nent la seconde bielle F. Celle-ci se trouvant dans le même plan vertical 
que la première bielle E. est formée, pour lui livrer passage, de deux 
branches se réunissant par une portion de cercle forgée avec une se- 
conde douille clavetée sur la tige f du piston du cylindre soufflant. 

Cette tige traverse les deux fonds du cylindre, et elle est guidée par 
deux boites à étoupes /', ménagées au centre de ces deux fonds. Un 
tube f? (fig. 2), fondu avec une bride vissée sur le chapeau du second 
presse-étoupes, en dehors du bâti, sert à garantir du mouvement de 
la tige les personnes qui pourraient se trouver trop près de la ma- 
chine. 

L'arbre D, muni du volant régulateur, est soutenu par un second palier 
placé en dehors du bâti principal, en fonte G, sur lequel les deux cylin- 
dres С et С/ sont fixés, ainsi que les glissières G’, qui servent de guide à 
la traverse de la tige du piston à vapeur. Les guides de la seconde bielle 
F, communiquant le mouvement au piston du cylindre soufflant, sont 
également fixés sur le һай, mais intérieurement sur les deux montants 
verticaux. 

Cet arbre est, en outre, muni de trois excentriques circulaires Н, 1, J. 
Le premier conduit le piston de la pompe à air, le second actionne le 
tiroir à vent A, et le troisième le tiroir de distribution de vapeur ан le 
cylindre moteur. 

Ce dernier se meut dans la boîte J’, qui diffère de celles en usage en 
ce qu’elle est composée de deux parties, dont l’une, fondue avec le 
cylindre à vapeur ou bien avec sa chemise, porte une bride pour rece- 
voir la seconde partie. Cette bride a sa face dans un plan passant par 
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Рахе de Іа tige j du tiroir, et, par conséquent, du stuffing-box qui, lui 
aussi, est séparé en deux pièces. 

La boîte de distribution se trouvant ainsi partagée, il devient facile de 
faire d’une seule pièce le cadre qui entoure le tiroir et sa tige j, cadre 
que l’on ne pourrait mettre en place ainsi fait sans cette division ou au- 
tres dispositions analogues. Pour les machines fonctionnant très-vite, un 
cadre de tiroir, forgé d’une seule pièce avec sa tige, et celle-ci prolongée 
en arrière, et guidée dans le renflement j’ (fig. 1), est une garantie de so- 
lidité ; il devient alors facile de fixer ce cadre sans le moindre inconvé- 
nient, ainsi que le ressort qui sert à tenir le tiroir pressé contre 1а 
plaque rapportée sur laquelle il glisse. 

La vapeur, en sortant du cylindre, se rend par le tuyau h dans le con- 
denseur К, garni de ses clapets d'aspiration et de refoulement k etk’, que 
le piston K’ де la pompe à air ouvre et ferme à chaque révolution de 
Рагрге moteur. La tige de ce piston est guidée dans son mouvement rec- 
tiligne de va-et-vient, que lui communique l’excentrique Н par l’intermé- 
diaire de la tige H’, d'une part, au moyen des deux presse-étoupes let l’, 
ajustés dans des boîtes fondues avec le couvercle du corps de pompe, et, 
en second lieu, par la fourche L’ qui glisse entre deux branches L fon- 
dues également avec le couvercle. Pour augmenter la solidité de ces bran- 
ches, une traverse demi-circulaire les réunit vers leurs extrémités. 

Le corps de la pompe alimentaire est fondu d’une seule pièce avec 
celui de la pompe à air; le premier est placé parallèlement sur le côté du 
second , de sorte que son piston se trouve actionné par le même excen- 
trique H, au moyen d’un petit bras forgé avec la tête m, qui réunit la 
tige du piston de la pompe à air avec la tige Н/ dudit excentrique. 

Le tiroir à vent А est placé latéralement et un peu incliné à l'extérieur 
du cylindre soufflant; il glisse sur un cadre en fer dressé п, vissé sur le 
cylindre qui est fondu, à cet effet, avec un siége rectangulaire, les lumiè- 
res d'introduction сеї c/ et le canal d'échappement b (fig. 2). Celui-ci com- 
munique avec le conduit B qui, par Је tuyau В’, envoie lair au porte-vent. 

Le côté inférieur du cadre en fer a est relevé d’équerre pour soutenir 
le tiroir, et les deux côtés longitudinaux sont pourvus de petites vis a’ 
qui tiennent les ressorts méplats a? appliqués sur des règles en fer. Entre 
ces règles et le cadre se trouvent pincés les bords longitudinaux du tiroir, 
de sorte que celui-ci, quoique pouvant se mouvoir librement dans ce sens, 
ne peut être soulevé par la pression du vent refoulé sous son bossage, la 
puissance des ressorts étant réglée pour faire équilibre à celte pression. 

Le centre du tiroir est garni d’un bouton +, sur lequel vient s'attacher 
l'extrémité à fourche de la tige I’, réunie à l’excentrique I, qui est calé 
de manière à donner plus ou moins de retard au tiroir, suivant la pres- 
sion du vent. 

D'après MM. Thomas et Laurens, comme nous le ferons aussi remar- 
quer à la fin de cet article, il est utile de donner un peu de retard à ce 
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tiroir, et il convient aussi. pour avoir le maximum de rendement en vent, 
de faire sa longueur un peu moindre que celle nécessaire pour que les 
deux lumières soient complétement recouvertes au moment du milieu 
de sa course. de telle sorte que, pendant un instant très-court, les deux 
côtés du piston se trouvent à la fois en communication avec l'atmosphère. 
Get instant correspond à peu près au point mort de la manivelle. 


DESCRIPTION DES MACHINES SOUFFLANTES ACCOUPLÉES 
DE LA COMPAGNIE DES ÉTABLISSEMENTS CAVÉ 


REPRÉSENTÉES PAR LES FIG. 3 ET 4, PL. 1, ET FIG. 5, PL. 2. 


La fig. 3, pl. 1, est une section verticale et longitudinale faite, au milieu 
des deux machines, раг Гахе du condenseur servant à la fois pour les 
deux cylindres à vapeur. 

La fig. ц est une demi-section transversale faite suivant la ligne 3-4 
d'un des cylindres soufflants, du côté du tiroir de distribution. 

La fig. 5, pl. 2, fait voir en plan horizontal, vu en dessus, Ten- 
semble général des deux machines accouplées par le même arbre, et 
régularisées par le même volant. Une des deux machines est représentée 
en section faite par Гахе des deux cylindres : le moteur et le cylindre à 
vent. 

Comme on le remarque sur ces figures, les tiroirs de distribution des 
cylindres soufflants sont placés verticalement sur l’un de leurs côtés laté- 
raux, de facon que la boîte B de chacun d'eux soit vis-à-vis de l’autre, 
afin de pouvoir les réunir sur la même culotte В/, en communication 
avec le tuyau de conduite du vent forcé. 

Pour les machines soufflantes, à un seul cylindre, les constructeurs 
n'adoptent pas Ја même disposition : ils placent le tiroir horizontalement 
sur une face rectangulaire ménagée au-dessus du cylindre. L'air extérieur 
arrive à la fois dans le tiroir par les côtés latéraux, et l'échappement a lieu 
dans la boîte qui le recouvre, laquelle est ouverte à son sommet et munie 
d'une tubulure pour recevoir la bride du tuyau de départ du vent forcé. 

L'aspect de la machine gagne beaucoup à cette disposition, et la com- 
mande du tiroir est faite très-régulièrement : l'extrémité de l'arbre op- 
posée au volant régulateur est munie d’une manivelle qui, par l'intermé- 
diaire d’une bielle, donne un mouvement d’oscillation à un petit arbre 
placé horizontalement et transversalement vers le milieu du bâti de la 
machine. Cet arbre, forgé au milieu avec une manivelle assemblée à 
une tige articulée, communique le mouvement de va-et-vient au tiroir. 
Les autres organes de la machine ne diffèrent pas sensiblement de celles 
représentées pl. 1 et 2. Le cylindre soufflant est toujours dans Гахе et 
près du cylindre à vapeur, tandis que l'arbre du volant reste éloigné de 
ce dernier, contrairement, comme on voit, à la disposition adoptée de pré- 
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férence раг MM. Thomas et Laurens, d'interposer cet arbre entre les deux 
cylindres. 

DıspOSITIONS GÉNÉRALES. — Dans la disposition de soufflerie qui nous oc- 
cupe, l'accouplement des deux machines a justement lieu au moyen de 
cet arbre D (fig. 1, pl. 1, et 5, pl. 2) qui repose sur deux forts paliers D’ 
fondus chacun séparément avec le bâti de chaque machine. 

Ce bâti est en deux pièces G’ et б, réunies par des boulons à leurs 
points de jonction g. La première G’ est fondue avec le cylindre souf- 
flant C, et la seconde G avec un bras g/ qui reçoit les paliers servant de 
guides aux tiges des tiroirs de distribution et de détente du cylindre à 
vapeur Cl. ` 

Celui-ci est fondu avec des pattes au moyen desquelles on le fixe par 
des boulons sur les deux flasques parallèles longitudinales du bâti, l’une, 
celle intérieure, du côté de la boite de distribution J’ est entaillée pour 
laisser un passage libre à la tubulure sur laquelle est assemblée la bride 
du tuyau T’ d'échappement де la vapeur dans le condenseur. 

Cette tubulure, la table de distribution avec ses lumières et les passages 
de vapeur d et d’ (fig. 5) sont naturellement fondus avec le cylindre. La 
table reçoit la boîte J’, qui renferme les tiroirs de distribution et de dé- 
tente e et ¢. i | 

DISTRIBUTION DE LA VAPEUR DANS LE CYLINDRE MOTEUR. — Chacun de ces ti- 
roirs est commandé par un excentrique indépendant, le premier J est 
entouré par un cadre forgé de chaque côté avec une tige; l’une sert de 
guide, et l’autre prolongée j, est assemblée avec la barre ј' de Гехсеп- 
trique J. Le second tiroir e de détente est composé de deux plaques en 
fonte, munies chacune d’un écrou en bronze traversé par la tige n, filetée, 
sur une portion de sa longueur, de deux pas de vis en sens inverse, de 
facon que les deux écrous qui font partie des deux plaques ¢’ puissent 
avancer l’un sur l’autre, ou s'éloigner mutuellement l’un de l’autre en 
même temps, lorsqu'on tourne la tige n. Celle-ci est reliée à la barre N’ 
de l’excentrique circulaire N, au moyen d’une petite tringle intermé- 
diaire n’, assemblée avec la tige n par une boucle et une goupille qui 
permettent à cette dernière de tourner indépendamment de la barre d’ex- 
centrique. | 

La tige filetée n traverse la boîte J’,non-seulement du côté de sa réunion 
avec la barre d’excentrique, mais encore du côté opposé, en passant au 
centre d’une boîte à étoupes; cette tige est en outre terminée par un 
carré long sur lequel est ajustée une douille en bronze о, pouvant tour- 
пег librement dans un support à deux branches o’ (fig. 3, pl. 1, et 5, 
pl. 2), fixé sur le côté de la boîte de distribution. 

Cette douille est munie d’un côté des supports du petit volant à main О, 
et de l’autre elle est filetée pour recevoir un écrou garni d’un index qui 
peut glisser sur une petite saillie forgée avec le support, et sur laquelle 
des divisions sont gravées. 
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Il résulte de cette disposition que l’on peut changer à volonté, pendant 
la marche même de la machine, le degré de la détente ; il suffit en effet 
d'agir sur le petit volant O, pour rapprocher ou éloigner l’une de l’autre 
les deux plaques qui forment le tiroir de détente e, ce qui, conséquem- 
ment, modifie l'introduction, en retardant ou avançant le moment de 
l'entrée de la vapeur dans les lumières des tiroirs de distribution e, mo- 
biles entre le tiroir de détente et la table du cylindre. 

Le mouvement rectiligne de va-et-vient des deux tiges j et n est assuré 
par le support double O’, garni de deux collets en bronze entre lesquels 
elles glissent. 

La boîte de distribution est encore fondue avec une tubulure sur la- 
quelle est fixée la bride d’une valve Q, qui sert à régler l'introduction de la 
vapeur arrivant du générateur par le tuyau T. 

Cette valve, d’une construction analogue à celle Q’, que l'on voit en 
section verticale, fig. 3, se compose d’une boîte en fonte en deux pièces, 
dont l’une présente intérieurement une table dressée, sur laquelle peut 
glisser un tiroir plat q. Ce dernier est relié à une tige dont l'extrémité su- 
périeure est filetée et traverse d’abord un stuffing-box, puis un écrou 
engagé dans une douille fondue avec la boîte. Un petit volant à poignée v 
est claveté sur l'écrou, de sorte qu'en le faisant tourner, on fait tourner 
l'écrou; et, comme il ne peut pas se déplacer dans le sens longitudinal 
de la tige filetée, celle-ci est obligée de se déplacer, et naturellement avec 
elle le tiroir ou valve d'admission de la vapeur dans le cylindre que Гоп 
peut ainsi ouvrir ou fermer en totalité ou en partie.. 

CONDENSATION DE LA VAPEUR, ET POMPE ALIMENTAIRE. — La vapeur, après 
avoir produit son action sur le piston Р du cylindre C’, se rend раг 
le tuyau T’ dans la cloche K (fig. 3, pl. 1), dans laquelle la condensation 
se produit. À cet effèt, l'eau froide arrive par le tuyau t, et la valve Q’ 
effectue sa distribution dans l’intérieur de la cloche qui est еп communi- 
cation avec la pompe à air par les clapets d'aspiration k. Ces clapets, 
ainsi que ceux de refoulement f’, sont formés de feuilles de caoutchouc 
vulcanisé pincées par un cadre en métal, relevé assez sensiblement pour 
limiter le degré d'ouverture et empêcher la déformation du caoutchouc. 

L'eau, d'abord aspirée par le piston К/ de la pompe à air, est refoulée 
en soulevant les cla pets К” dans la bâche en fonte L’, d'où elle peut s'échap- 
per par le tuyau de trop-plein 1. 

La pompe alimentaire M (fig. 3, pl. 1) prend l’eau dans cette bâche 
qui est en communication avec le clapet d'aspiration de cette pompe раг 
le tuyau Т2. Un second tuyau 0, part de la boîte garnie de clapets de re- 
foulement et va rejoindre le tube d'alimentation de la chaudière. 

La commande de la pompe à air et de la pompe alimentaire est faite 
par le même excentrique Н, calé sur l'arbre D. La barre H’ est terminée 
par une fourche assemblée sur la traverse т de la tige du piston de la 
pompe à air. Cette traverse est guidée, dans son mouvement rectiligne de 
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va-et-vient, par deux glissières parallèles L fondues avec le couvercle du 
corps de pompe. 

La petite bielle M’, attachée directement au piston de li pompe ali- 
mentaire, est à double fourche, celle supérieure embrasse le collier de 
l'excentrique H, et celle inférieure, qui a ses branches beaucoup plus 
allongées, laisse passer entre elles le guide du piston soutenu par deux 
tiges verticales m’ rapportées sur les oreilles du corps de la pompe. 

TIROIRS DES CYLINDRES SOUFFLANTS. — Chaque gros cylindre C est fondu 
avec une boîte A’ garni d’un presse-étoupes a’, et d’un guide а?. La boîte 
renferme le tiroir À, le presse-étoupes et le guide servant à assurer son 
mouvement rectiligne de va-et-vient parallèle à la face dressée du cadre 
percé des lumières с et c’ sur lequel il glisse. Dans le même but, la tige I’, 
commandée par l’excentrique І, est en outre guidée раг un collet ajusté 
dans le palier r. 

La boîte A’ est fermée par un couvercle В, fondu avec une tubulure à 
bride sur laquelle est fixée l’une des branclies de la culotte B’, qui réunit 
les deux cylindres soufflants, en faisant communiquer le vent forcé par 
les deux pistons dans la même conduite B?. Chaque tubulure-est garnie 
d’une valve ou papillon b que l'on manœuvre au moyen d’une petite 
manette (fig. 3 et 4, pl. 1 et fig. 5, pl. 2) pour isoler à volonté l’une ou 
l’autre des deux machines, dans le cas où une seulement serait en ac- 
tivité. 

L'air extérieur pénètre par des ouvertures А? (fig. 4 et 5) ménagées 
au-dessus du cylindre dans l'épaisseur de la membrane qui réunit се 
cylindre avec la boîte A’. Cet air, par suite du mouvement du tiroir, est 
distribué par les orifices c et c’, tantôt en dessus, tantôt en dessous du 
piston P’, et ensuite refoulé par celui-ci au-dessus du tiroir, dans l'inté- 
rieur de la boite, en communication par la tubulure В avec le conduit du 
vent forcé. 

DÉTAILS DE CONSTRUCTION. — Les deux bâtis б et G’ de chaque machine 
sont fondus avec des renflements formant des colonnettes traversées par 
des boulons s, scellés dans le massif en pierre de taille et en maçon- 
nerie №. 

Les deux pistons P et P’ (fig. 5, pl. 2), l’un fonctionnant dans l'inté- 
rieur du cylindre à vapeur, l’autre dans le cylindre soufflant, sont fixés 
sur la même tige f, guidée par le presse-étoupes du premier cylindre et 
раг la garniture métallique des boîtes f’, dont le couvercle et le fond du 
second cylindre sont garnis. 

Cette garniture est formée d’une simple bague en bronze ajustée dans 
la boîte et serrée par un disque en fonte, percé au centre, pour le passage 
de la tige. Le disque de chaque boîte est vissé sur le rebord annulaire 
correspondant , fondu sbit avec le couvercle, soit avec le fond. Le disque 
de ce dernier a deux oreilles prolongées en dehors du rebord de la boîte, 
pour recevoir les écrous de 1а tringle en fer courbée f?. Cette tringle а 
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pour objet de garantir les ouvriers de la tige f, qui pourrait les atteindre 
en sortant du fond du cylindre quand le piston soufflant marche de 
gauche à droite. 

Ce piston est à assemblage conique, claveté sur la tige ; il est en fonte, 
creux intérieurement et fermé par un disque en tôle p ; sa circonférence 
extérieure présente une gorge annulaire garnie de chanvre. 

La bielle motrice E est forgée plate et sans fourche; c'est, au con- 
traire, la tige f du piston qui en est munie; c’est une pièce en fer forgé u, 
fixée par une clavette à l'extrémité de cette tige et garnie d'un axe, qui 
opère sa réunion avec la tête de bielle. Les extrémités de cet axe sont 
ajustées dans de petits blocs rectangulaires qui se meuvent dans les glis- 
sières G?. Celles-ci sont en deux pièces superposées et réunies à chaque 
extrémités раг un boulon џи”, qui les fixe en même temps sur deux petits 
appendices fondus avec les montants verticaux du bâti. 

Les deux manivelles M sont en fer forgé, clavetées aux deux extré- 
mités de l'arbre de transmission D, garni du volant régulateur V et des 
divers excentriques qui commandent les deux tiroirs du cylindre souf- 
flant, les tiroirs de distribution et de détente de la vapeur, et les pompes 
à air et d'alimentation. Comme l'arbre est fermé des deux bouts par les 
deux manivelles, pour éviter de les retirer en cas de réparation, tous les 
excentriques sont en deux pièces, entourés par des colliers assemblés à 
brides. Les barres N’ et j”, commandant les tiroirs de distribution et de 
détente de la vapeur, sont forgées méplates, et, d’un bout, avec des 
oreilles qui servent à les réunir avec le collier, et, de l’autre bout, avec 
des petites fourches permettant de les réunir avec les tiges des tiroirs. 

Les disques, qui forment les excentriques proprement dits des tiroirs 
des cylindres soufflants et de la pompe à air, sont reliés sur l'arbre mo- 
teur au moyen de brides et de boulons i. Les colliers montés sur ces 
disques sont également en deux pièces reliées par des oreilles /; mais 
Pune est forgée avec la barre méplate qui, terminée par une fourche, 
opère la réunion de la tringle correspondante avec l'arbre de transmission. 

Le volant, pour la même raison que les excentriques, est aussi en deux 
pièces; le moyeu, claveté sur un renflement ménagé sur l'arbre, est 
relié par quatre boulons de 32 millimètres de diamètre et par deux 
bagues en fer ou frettes engagées de chaque côté. La jante est reliée en 
deux points diamétralement opposés par des doubles Т en fer V’, serrés 
par des cales de même métal v? (fig. 3) introduites de force entre les 
branches des Т et les évidements pratiqués dans l'épaisseur de la jante. 


DISTRIBUTION DU SYSTÈME DE SOUFFLERIE DE M. FARCOT 
i FIG. 6 ЕТ 7, PL. 2.) 


La fig. 6 est une section verticale de la portion d'un cylindre soufflant 
munie du tiroir de distribution. 
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La fig. 7 est une section horizontale correspondante à la figure précé- 
dente. 

On doit reconnaître, à l'examen de ces projections, que la disposition 
imaginée par M. Farcot consiste, comme nous l'avons dit, dans l’applica- 
tion de deux blocs ou prismes rectangulaires А et A’ réunis par les règles 
a et а! fondues avec eux, de façon à former une sorte de châssis auquel 
on communique, comme aux tiroirs ordinaires de distribution, un mou- 
vement rectiligne de va-et-vient. 

Il résulte de cette disposition que les prismes A et A’, suivant la place 
qu'ils occupent sur Ја face dressée du cylindre С, laissent entrer, alterna- 
tivement de chaque côté du piston, l'air extérieur, lequel peut arriver 
librement par les deux extrémités, puisque celles-ci sont complétement 
ouvertes. 

Cet air, ensuite refoulé sous la pression du piston, ne tente pas à sou- 
lever le tiroir, puisque celui-ci n’a pas de fond, il s'échappe au milieu 
comme l'indique la flèche (fig. 7), dans l’espace libre laissé entre les 
deux prismes. 

Cet espace est fermé par la boite В, boulonnée sur le cadre du cylindre. 
Cette boîte est fondue avec une tubulure qui communique vers le tuyau de 
départ du vent forcé ; elle est en outre fondue avec les deux joues b servant 
deguides au tiroir. Un cuir plié d, fixé contre la paroi intérieure des prismes 
par des vis entre lesquelles une bande de métal est interposée, forme un 
joint hermétique malgré la mobilité du tiroir, parce que le refoulement 
де l’air ayant lieu à l'intérieur de Ја boîte, la pression force naturelle- 
ment le cuir à s'appliquer contre les joues-guides b entre lesquelles le 
mouvement de va-et-vient a lieu. 

Comme dans les machines que nous avons décrites précédemment, le 
cylindre à vapeur, ainsi que le cylindre soufilant des appareils que con- 
struit M. Farcot, sont horizontaux. La tige du premier piston commande 
celle du second, par l'intermédiaire d’un balancier vertical et d’une 
bielle. Le condenseur est horizontal, et le mouvement est transmis au 
piston de la pompe à air au moyen du même balancier, placé dans laxe 
du cylindre. Nous donnerons dans une de nos prochaines livraisons des 
machines à élever l'eau du même constructeur, qui sont disposées d’une 
manière analogue, c'est-à-dire que le moteur, le condenseur et 1а trans- 
mission sont semblables, et que la pompe élévatoire est remplacée par 
le cylindre soufflant. 


DONNÉES PRATIQUES RELATIVES AUX MACHINES SOUFFLANTES. 


M. Lebrun, ingénieur des anciens établissements Cavé, et maintenant 
constructeur à Creil, à qui nous devons déjà la communication de plu- 
sieurs machines, publites dans le xr° vol. de ce Recueil, et de quelques 
autres que nous publierons prochainement, а eu l’obligeance de nous 
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donner quelques renseignements sur des expériences qu’il a faites pour le 
réglage des tiroirs des machines soufflantes accouplées dont nous nous 
occupons. 

Ces machines sont en activité aux forges de Commentry, dans l’éta- 
blissement de la Société Bougueret, Martenot et Ce. Lorsque le piston 
marche avec une vitesse de 60 coups doubles par minute, et que la pres- 
sion dans la chaudière est de quatre atmosphères, le cylindre à vapeur 
de chaque machine donne environ 60 chevaux, 


Soit, pour les deux machines, 120 chevaux utiles. 


Chaque cylindre soufflant а 1" 340 de diamètre intérieur, et le piston 
une course de 1 mètre. Ce dernier est donc animé d’une vitesse recti- 
ligne de 

60t x 1" x 2 = 120 mètres par minute. 


Le tiroir qui règle l'introduction de lair dans le cylindre, et sa sortie 
dans le conduit d'écoulement, a une course de 32 centimètres. Les ori- 
fices d'introduction ont chacun 150 millimètres de largeur sur 1" 250 de 
hauteur, се qui correspond à 0” 1875 centimètres carrés de section. 

M. Lebrun, pour régler la position du tiroir par rapport à celle du 
piston, et afin de faire fonctionner l'appareil dans les meilleures con- 
ditions possibles, essaya sur une machine semblable, installée aux forges 
de la Société Boigues, Rambourg et С°, de caler l’excentrique sur diffé- 
rents angles, de façon à obtenir plus ou moins de retard à la fermeture 
et à l'introduction ; puis, au moyen d'un indicateur de pression de Watt, 
construit par M. Paul Garnier', il traça une série de courbes correspon- 
dantes à ces divers calages. 

П résulte de ces expériences que non-seulement plus on donne de 
retard, soit à l'introduction, soit à l'avance, moins les courbes obtenues 
sont régulières; mais encore au départ, pendant l'aspiration, le pis- 
ton fait le vide dans le cylindre tout le temps que le tiroir reste fermé, 
et pendant le refoulement, s’il y a trop de retard à la fermeture, le vent 
s'échappe par les orifices d'introduction au préjudice du conduit de re- 
foulement. | 

L'aspect de la courbe supérieure ci-contre fait bien comprendre се qui 
se passe dans le cylindre; elle a été obtenue, le tiroir ayant 60 millimè- 
tres de retard à l'introduction et 56 millimètres à la fermeture. On voit 
qu’au départ le piston fait descendre presque immédiatement la pression 
jusqu’à la ligne zéro, en produisant ensuite le vide devant lui dans le 
cylindre. 

Ce vide, d’après l’échelle de l'indicateur, qui était de 60 millimètres 
pour une atmosphère, et que la courbe ci-contre reproduit, mais réduit 


1. Voir le dessin et la description de cet appareil dans le пе volume de ce Recueil, 
pl. 37, page 479. 
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. à. moitié, C'est-à-dire à 30 millimètres, est descendu. jusqu’à environ 

1/12 d’atmosphère, ou 63,3 millimètres de mercure. 

Ce n’est que vers la fin de la course du piston, bien après que le tiroir 
a été complétement ouvert, que l'aspiration а été ramenée sans vide пі 
pression à la ligne zéro. | 

Par suite du retard donné à la fermeture du tiroir, quand le piston 
refoule l'air dans le cylindre (voir le sens de la flèche du-tracé), la pres- 
sion, comme on le remarque, ne se fait pas sentir immédiatement, parce 
que lair peut s’échapper en ‘partie раг Рогійсе non fermé du tiroir. 

Ce n’est que quand ce tiroir se trouve presque complétement fermé 
que la pression est sensible, et que vers les 2/5 environ de la course du 
piston qu’elle commence à se régulariser. 


DIAGRAMMES D'UNE DISTRIBUTION À TIROIR. 


Ref 10 tours 


Ces variations, préjudiciables dans l'aspiration et le refoulement, dis- 
paraissent de plus en plus au fur et à mesure que l’on donne moins de 
retard à l'introduction et à la fermeture du tiroir. 

Ainsi, la séconde courbe indiquée au-dessous de la première a été ob- 
tenue seulement avec 11 millimètres de retard à l'introduction et 7 mil- 
limètres à la fermeture. 

On voit alors que l'aspiration s’est prodüite presque régulièrement, 
sans vide sensible au départ, et que le refoulement s’est fait sentir immé- 
diatement en augmentant graduellement jusqu'aux 2/5, et presque in- 
sensiblement jusqu’à la fin de la course du piston. . 

П résulte de ces expériences qui confirment l’opinion déjà émise que 
le retard à l'introduction doit être presque insensible, mais qu’il est pour- 
tant nécessaire.de laisser quelques millimètres pour que Fair comprimé 
qui reste encore entre le fond du cylindre’et le piston se détende et re- 
vienne promptement à la.pression atmosphérique. ` 

M. Lebrun, plutôt pour se rendre compte du travail des machines souf- 
flantes à tiroir, et en même temps de celui des machines à clapets, que 
pour établir une comparaison rigoureuse sur leur rendement respectif, 
a pris des courbes sur une soufflerie à clapets ou à membranes en cuir 
percé, système Cavé, avec cylindre moteur transmettant un effort de 

хп. ` ы 2 
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420 chevaux aux pistons de deux cylindres soufflants; machine établie 
aux forges de Saint-Jacques, à Montluçon. 

L’inspection de ces courbes, reproduite ci-contre à l'échelle moitié de 
celles obtenues, fait bien sentir la différence qui existe entre le fonction- 
nement du tiroir et celui des clapets. On remarque l'effet qui se produit 
au départ du piston, son aspiration ne fait pas ouvrir immédiatement les 
clapets, aussi marche-t-il un instant dans le sens de la flèche d’aspiration 
sans faire cesser la pression; puis, les clapets s’ouvrant brusquement, se 
fermant et s’ouvrant derechef, produisent ces irrégularités en dessus 
et en dessous de la ligne zéro que l’on remarque au départ. 

Enfin, par suite de l'ouverture constante des clapets, l'aspiration de 
Pair libre se fait très-régulièrement jusqu’à l'extrémité de la course du 
piston qui, avançant alors en sens inverse, refoule l'air dans le conduit 
de départ. 


DIAGRAMMES D'UNE SOUFFLERIE А CLAPETS. 


Ce refoulement n’a pas [lieu aussitôt le changement de marche, parce 
que les clapets d'aspiration ne peuvent se fermer immédiatement, et que 
ceux de refoulement ne s'ouvrent que graduellement. Ce n’est que vers 
les 3/10 environ de la course du piston que la pression est régularisée 
jusqu’à fin de la course. 

Malgré les différences que l’on remarque entre les courbes obtenues sur 
les machines à tiroir et celles prises sur les machines à clapets, et la 
plus grande régularité dans la pression que présentent au premier aspect 
ces dernières, la quantité de vent lancé est à peu près la même à surface 
égale, c'est-à-dire qu’en faisant la surface des rectangles, et en retran- 
chant dans les deux cas les portions des extrémités produites sans travail 
utile, les différences ou les pertes de vent résultant de l'ouverture et де 
la fermeture des clapets ou du tiroir, lorsque celui-ci est bien tegle, sont 
à peu près les mêmes. 

Ainsi, si nous faisons la surface du rectangle de la première courbe 
irrégulière (page 17), obtenue sur la soufflerie à tiroir, celui-ci ayant un 
retard de 60 millimètres à l'introduction et 56 millimètres à la ferme- 
ture, nous obtenons, à l'échelle de l'indicateur (60 millimètres pour une 
atmosphère) une surface de 1906,25 millimètres pour le rectangle, et 
pour celle de la courbe de 1343,75 millimètres. 
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Le rapport entre ces deux surfaces est donc de 


1313,75 
1906,25 


rapport qui peut être considéré comme le travail utile de la machine, 
ou que Гоп peut faire entrer dans le calcul approximatif du rendement 
en vent du cylindre. 

Ainsi, par exemple, le piston de la machine ayant 1134 de diamètre 
et 1 mètre de course; on a pour la capacité du cylindre : 


0,785 х 1,34? X 1 mètre = 1%°/10264. 


En multipliant ce volume par le nombre de coups doubles communiqués 
par minute au piston, nous aurons le volume d’air déplacé théoriquement, 
et, en multipliant ce dernier chiffre par le rapport 0,688, on a approxi- 
mativement le travail réel, 


soit 15410264 х 70 х 2 = 197% 136 x 0,688 = 135" 836 


de vent lancé par minute sous une pression maximum de 15 millimètres 
de mercure. 

La seconde courbe (page 17), obtenue également sur la soufflerie à 
tiroir, mais avec moins de retard à l'aspiration et à la fermeture, et une 
vitesse du piston de 60 tours seulement, donne un rapport plus élevé, 
parce que le tiroir est mieux réglé; il est de 0,702, soit alors pour le 
volume de vent refoulé 


15410264 х 60 x 2 = 169,231 x 0,702 = 118mc800 


par minute sous une pression maximum де 14" 5 de mercure. 

Ce chiffre est moins élevé que le précédent, quoique le rapport soit 
plus fort; cela provient simplement, comme on a dû le remarquer, du 
moins grand nombre de pulsations communiquées au piston. 

La meilleure courbe obtenue au moyen de la soufflerie à clapets est La 
première de celles indiquées (page 18). La vitesse de la machine était 
seulement de 13 tours par minute, tandis que la seconde a été obtenue 
avec une vitesse de 17 tours. | 

Le rapport de la première donne 0,857, et celui de la seconde 0,739. 

Il est donc indispensable, comme on voit, pour obtenir le maximum 
de vent, de faire fonctionner ce système de machine à une très-petite 
vitesse, ce qui oblige alors, si on désire obtenir un rendement assez con- 
sidérable, de leur donner de grandes dimensions ; ainsi le cylindre souf- 
flant de celle sur laquelle on a relevé les courbes а 2"200 de diamètre, 
et le piston 1" 600 de course, et pourtant le volume de vent qu’elle peut 
lancer est environ le même, dans le même temps et avec un moteur de 
même force, que celui de la machine à tiroir dont la description précède. 


= 0,688. 


TRAITEMENT 


DES MATIÈRES FILAMENTEUSES 


MACHINE А DÉGRAISSER LES LAINES ET LES ÉTOFFES 


PAR M. LEGROS 


INGÉNIEUR-CONSTRUCTEUR DE MACHINES, А RBIMS 


(PLANCHE 3: 


EXPOSÉ 


On sait qu'avant l'opération du cardage, on introduit dans les laines 
une certaine quantité d'huile végétale ou d’acide oléique, afin de faciliter 
le glissement des fibres sous l’action de la carde et de la machine à filer, 
et, quelquefois aussi, pour augmenter la cohésion des fils au tissage. 

Cette graisse doit nécessairement disparaître complétement avant l'ap- 
plication des apprêts ou de la teinture, si la laine n’est teinte déjà; car 
sans un dégraissage parfait, ces dernières opérations ne pourraient 
réussir. 

Cette condition d'enlever entièrement toute la matière grasse qu'on а 
mélangée préalablement le plus intimement possible, n’est pas sans pré- 
senter quelques difficultés pratiques, puisqu'il s’agit de séparer de la 
laine un corps onctueux dont elle s’est emparée avec avidité, et qui, par 
ses caractères naturels, n’est soluble dans aucune des dissolutions chi- 
miques avec lesquelles on pourrait mettre la laine en contact sans dan- 
ger. Aussi n’a-t-on pu arriver au dégraissage que par un effet d’absorp- 
tion combiné avec une action mécanique. 

Pour le dégraissage des fils, on emploie des dissolutions de savon, la 
pression ou la torsion; pour celui des tissus, une terre argileuse délayée 
qui agit sur l'étoffe soumise à une pression énergique. 

Les machines ordinaires propres au dégraissage des laines provenant 
des bobines fournies par la réunisseuse et divisées en échevettes, sont 
simplement composées de deux cylindres unis superposés dans une cage 
comme ceux d’un laminoir. Le cylindre supérieur exerce une pression 
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de 190 à 200 kilogrammes sur celui inférieur par l’action d'un contre- 
poids agissant à l'extrémité d’un levier multiple. 

Cette grande pression, jointe à la dissolution de savon dans laquelle les 
échevettes sont plongées avant qu’on les fasse passer entre les cylindres, 
suffit pour obtenir un dégraissage complet; aussitôt dégraissée, la laine 
est séchée et soumise ensuite aux étirages '. 

Nous avons donné dans le x° volume du Génie industriel (année 1855) 
une machine de M. Pradine, de Reims, qui fonctionne dans son établis- 
sement depuis le mois de juillet 1847, et au moyen de laquelle on opère 
le lavage, le dégraissage et le séchage des rubans continus de laine. 

Ainsi, un ruban de laine peigné, préparé sur le défeutreur et présenté à 
la machine, en sort complétement dégraissé, séché et enroulé sur une 
bobine, laquelle peut être immédiatement placée sur un bobinoir; de 
plus, les peignes dont la machine est garnie parallélisent les filaments de 
laine, qui se trouvent aussi, en même temps, parfaitement bruis. 

Plus récemment, le 30 janvier 1857, M. Vigoureux, de Reims, s'est fait 
breveter pour un appareil disposé pour dégraisser, allonger et sécher les 
fils de laine, sans interruption d’une manière -complétement continue. 
Cet appareil est composé de deux cuves, de deux systèmes de rouleaux 
presseurs où exprimeurs et d'une paire de cylindres chauffés au woyo 
de la vapeur. 

Les fils à dégraisser, enroulés sur des bobines ou sur des broches, sont 
engagés entre trois paires de petits rouleaux-guides placés dans le pre- 
mier bain; ils sortent de là pour recevoir l’action des premiers rouleaux 
dégraisseurs, et entrent ensuite dans le second bain muni également de 
petits rouleaux-guides. А la suite de la deuxième cuve se trouvent les 
seconds rouleaux dégraisseurs qui expriment le liquide contenu dans les 
fils; puis ceux-ci vont s’enrouler sur un bobinoïir en passant au-dessus 
d’un ventilateur, ou entre la circonférence de deux cylindres creux chauf- 
fés à la vapeur pour effectuer le séchage. 

Les modifications et perfectionnements que M. Legros, ingénieur, con- 
structeur de machines, bien connu à Reims, vient d'apporter dans les 
machines à dégraisser, et pour lesquels il a obtenu un brevet d'invention 
le 10 mars 1858, consistent particulièrement dans la composition et l’ar- 
rangement des cylindres ou rouleaux exprimeurs qui sont'employés dans 
les différentes machines à laver, à dégraisser les laines, et à fouler les 
draps ou les tissus de diverses natures. 

Jusqu’alors ces cylindres ont été exécutés d’une seule pièce, et quand 
ils sont appliqués au lavage ou au dégraissage des substances filamen- 
teuses ou des étoffes de laine, on les recouvre, sur toute leur périphérie, 
d’une garniture de cordes et d’une couche de laine plus ou moins épaisse 
qui, formant une sorte de coussin, leur donne une certaine élasticité, afin 


1. Essai sur l'industrie des matières textiles, рат M. Alcan. 
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de ne pas couper ni détériorer les matières soumises à leur action. 

M. Legros a eu l'idée de remplacer ce système de construction des 
cylindres presseurs ou comprimeurs, par des cylindres formés de plu- 
sieurs anneaux parallèles reliés ensemble par des boulons à écrou et 
fixés sur le même axe, de manière à être parfaitement solidaires avec’ 
celui-ci !. 

Ces anneaux sont en bois debout très-souple et doux; ils sont dispo- 
sés de manière à recevoir sur toute leur circonférence des espèces de 
segments ou alluchons en bois, qui, lorsqu'ils sont tournés extérieure- 
ment, forment exactement une surface cylindrique, remplaçant complé- 
temenñt la garniture de laine ou de corde dont nous venons de parler. 

Par une telle disposition, la garniture des cylindres est extrêmement 
solide, et présente infiniment plus de durée que celles qui étaient em- 
ployées jusqu’à présent dans ces sortes de machines. 

Les alluchons font corps avec l'arbre, et portent bien sur toute la ton- 
gueur de la table cylindrique. Et, comme ils sont en outre roidis par les 
boulons mêmes qui réunissent les anneaux et forment entretoises, ils 
composent réellement un tout très-rigide qui ne peut fléchir sous la pres- 
sion exercée sur l'arbre par les vis, les poids et les leviers. 

Ce mode de construction est applicable aux machines à fouler les 
draps ou d'autres tissus, et aux machines à apprêter les étoffes, aussi 
bien qu'aux machines à laver et à dégraisser les laines. 

Seulement dans ces dernières il présente le double avantage de la gar- 
niture qui jusqu'ici ne s'est pas faite de cette façon, et de la disposition 
des anneaux de chaque cylindre, que Гоп peut d'ailleurs exécuter d’une 
seule pièce, si on le juge convenable, en appliquant les mêmes alluchons 
en bois ou en d’autres matières convenables. 

Une autre amélioration utile que M. Legros a encore apportée à la 
construction de ces machines, c’est de faire commander les deux cylin- 
dres presseurs, de manière que l'un marche un peu plus vite que l’autre. 
La différence, quoique très-faible, a l'avantage de former un léger glisse- 
ment, qui est favorable à l'expression de Ја matière. 

M. Legros applique aussi sur le devant de l'appareil, au lieu de toile 
sans fin, une série de roules ou petits rouleaux en métal, qui conduisent 
la matière filamenteuse aux cylindres, en suivant une marche progres- 
sive. Ces divers rouleaux sont disposés sur des supports mobiles qui per- 
mettent de varier à volonté l'inclinaison de la table ou du plan dans 
lequel ils se trouvent placés, et d'étendre par suite convenablement la 
matière avant son passage entre les cylindres. 


1. M. Legros a fait antérieurement une application semblable aux cylindres de cardes 
et aux laminoirs : il remplace les tambours d’une seule pièce par une suite de poulies lé- 
gères montées sur le même axe, en contact l’une avec l’autre, et réunies entre elles par 
des entretoises en fer rond ayant un écrou à chaque extrémité, ce qui permet de serrer 
toutes les poulies ensemble pour ne former qu’un seul cylindre ou tambour. (Voir à ce 
sujet le Génie industriel, tome x1v, année 1857.) 
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Cette application doit être également considérée comme un véritable 
perfectionnement apporté dans ce genre de machines, par cela même 
qu’elle permet de faire arriver la laine aux cylindres, avec une certaine 
accélération de vitesse, ce qui évite entièrement l’agglomération et pro- 
duit un travail beaucoup plus régulier. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE À DÉGRAISSER 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. À АЗ, PL. 3. 


La fig. 1" représente cette machine en vue extérieure de côté des 
mouvements principaux. 

La fig. 2 en est une section transversale faite au milieu, perpendiculai- 
rement à Гахе des cylindres. 

La fig. 3 est une coupe longitudinale et verticale passant par Гахе de 
ces mêmes cylindres. 

Le bâti est composé de deux montants verticaux en fonte A et A’, reliés 
à leur partie inférieure par une entretoise В, et au sommet, par Penta- 
blement en fonte B’. Trois paliers C, D et E occupent le milieu de chacun 
de ces montants; ils sont placés deux à deux, vis-à-vis l’un de l’autre, 
pour supporter les trois arbres horizontaux C’, D’ et E. 

Le premier de ces arbres, celui inférieur С/, reçoit le mouvement du 
moteur au moyen de la poulie fixe P, à côté de laquelle est montée la pou- 
lie folle P’; il le transmet à l'arbre supérieur D’ par le pignon р, engrenant 
avec la grande roue R. Enfin, le mouvement est communiqué au troi- 
sième arbre E’, par l'intermédiaire de la roue R’ engrenant avec celle R2. 

Sur les arbres D’, E’ sont clavetés les anneaux en fonte F, qui, réunis 
par groupe de quatre au moyen des boulons f, forment les cylindres pres- 
seurs. Ces anneaux présentent, sur toute leur circonférence, des ouver- 
tures rectangulaires très-rapprochées dans lesquelles sont engagés les 
tenons ou alluchons des segments F’, qui sont en bois debout, doux et 
souple. 

Ces segments, quoique disposés pour accuser une surface cylindrique 
parfaite, laissent entre les joints, suivant les rayons, un faible jeu, pour 
permettre au bois de se comprimer sur les côtés, et, par suite, présenter 
une certaine élasticité, laquelle tient lieu et remplace avantageusement, 
comme nous l'avons dit, les garnitures d'étoffes de laine ou de cordes, 
employées précédemment, pour arriver au même résultat. 

Les roues R, R’, qui établissent la communication de mouvement des 
cylindres presseurs, diffèrent entre elles d’une à deux dents, de sorte que 
leur vitesse n’est pas positivement la même, ce qui produit un léger glis- 
sement qui, joint à la pression, assure complétement Геѕѕогасе de la 
matière. 

Les deux paliers E, du rouleau supérieur, sont ajustés à frottement 
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dans les 'ouvertures ménagées au milieu des deux montants verticaux A 
formant le bâti, et le dessus de leurs chapeaux est disposé pour recevoir 
l'extrémité arrondie des tiges carrées G. Celles-ci sont filetées et creuses 
intérieurement, pour permettre l'introduction des vis qui terminent les 
fourchettes G’, et, au besoin, pouvoir faire varier leur longueur au moyen 
de l'écrou g. 

Ces fourchettes sont reliées aux leviers L, qui ont leur centre d'oscil- 
lation sur les supports à fourche L’, fondus avec l’entablement B’, et leurs 
extrémités sont münies de contre-poids P?. Ceux-ci, par l'intermédiaire 
des tiges G et des genouillères G’, exercent sur les paliers Е une pression 
qui se répartit du rouleau supérieur sur celui inférieur, de sorte que le 
premier presse sur le second de tout son poids, ajouté à celui des contre- 
poids, multiplié par la longueur du bras des leviers L. 

Comme on peut le remarquer sur la fig. 3, les tourillons des trois arbres 
horizontaux C’, D’, E’ sont sphériques et tournent dans des coussinets de 
même forme, ajustés dans les paliers С, D, E, qui sont fondus avec des 
cuvettes servant de réservoirs d'huile. Des ouvertures sont ménagées dans 
l'épaisseur des coussinets, de façon à établir la communication de ces 
réservoirs avec les tourillons. Ceux-ci se trouvent alors constamment 
graissés, et par suite ne sont jamais susceptibles de s'échauffer. 

Le tablier des anciens appareils à dégraisser a été remplacé par la série 
de rouleaux en fonte а, montés sur des axes en fer, lesquels sont sup- 
portés aux deux extrémités par une double série de paliers fondus à la 
suite les uns des autres, de sorte qu'ils présentent de chaque côté du bâti 
deux espèces de règles inclinées b, qui ont leur sommet monté à char- 
nière sur des supports Û’ (fig. 1), fondus avec le bâti, et leur partie infé- 
rieure réunie aux secteurs en fer H. Ceux-ci sont boulonnés dans des 
coulisses H’, qui permettent de varier leur position, et, par suite, chan- 
ger l’inclinaison de la série de rouleaux а dont ‘est composé le tablier. 

Les axes de ces rouleaux sont garnis des pignons dentés c, qui engrènent 
avec les roues intermédiaires с”, transmettant le mouvement qu'elles 
reçoivent des roues 5 et 5”. La dernière est calée sur l'arbre du cylindre 
exprimeur inférieur, près de la circonférence duquel arrive le rouleau 
supérieur du tablier. Ce dernier est animé d’une vitesse un peu moindre 
que celui qui le précède, et ainsi de suite jusqu’au rouleau le plus rap- 
proché de la caisse de lavage M. Cette accélération progressive de vitesse, 
qui est presque insensible de l’un à l’autre des rouleaux, est obtenue par 
une petite différence qui existe entre le diamètre de chacun des pignons с; 
elle a pour but d'opérer un léger étirage sur les produits en travail, afin 
d’obvier à engorgement des cylindres exprimeurs. 

А leur sortie de ces cylindres, les produits sont reçus sur une table I 
actionnée par les roues V et le pignon ї (fig. 1). On peut tendre à volonté 
la toile sans fin, dont cette table est formée, en faisant glisser le levier J 
dans la coulisse j, reliée au bâti par un Бошоп à écrou. 
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Les eaux et les matières grasses s’échappant des produits sont reçues 
sur le plan incliné en tôle K, qui les rejette dans la caisse de lavage. 
Celle-ci est légèrement inclinée, pour que les matières solides qui se dé- 
posent au fond puissent être soutirées à la partie inférieure, sur le 
devant de la caisse. 

On doit reconnaitre qu’en dehors des particularités distinctives dont 
nous avons parlé plus haut, et qui reposent essentiellement sur la con- 
struction des rouleaux exprimeurs et sur la disposition du tablier alimen- 
taire conducteur, susceptible de prendre diverses inclinaisons, cette 
machine à dégraisser ne diffère des appareils de ce genre que par une 
construction plus soignée et mieux entendue; la mise en train, le fonc- 
tionnement et les services sont exactement les mêmes. | 

Voici, en résumé, d’après M. Legros, les avantages qu'elle présente : 

1° Économie de garniture, et plus de mélange de matières communes 
avec la laine fine qui passe sous les cylindres; : 

2° Économie d’entretien et de temps; les alluchons une fois posés peu- 
vent durer plusieurs années; 

3° Travail mieux fait, par suite : 1° du léger glissement aux cylindres, 
ве qui exprime mieux que les cylindres à marche exacte; 2° du tablier 
conducteur à marche progressive et à inclinaison variable , laissant à vo- 
lonté toucher l’eau immédiatement dans le bassin de lavage. 

цо Moins de force pour faire mouvoir les appareils, puisqu'ils ne s’écra- 
sent plus l'un par l’autre, tous deux étant garnis. 
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MACHINE A LAVER LES MATIÈRES TEXTILES 
Par M. RICKLI, teintufier à Vangen (Suisse) 


Brevet du 48 octobre 1856 


(FIG. 4 А 6, PL. 3) 


Le Conservatoire des arts et métiers possède, dans ses galeries, un petit 
modèle de la machine à laver que nous allons décrire; elle est de l'in- 
vention de M. Rickli, habile fabricant de Suisse, déjà connu dans l'in- 
dustrie par ses succès dans la teinture du rouge d’Andrinople. 

M. Persoz, professeur ац Conservatoire, a décrit cette machine dans 
l'une de ses intéressantes leçons de teinture et d'impression. 11 s’ést plu 
à faire remarquer sa construction simple et ingénieuse, et à énumérer 
les diverses applications dont elle est susceptible. Ainsi les lavages gros 
rouge, coton garancé, opérations difficiles et délicates, sont faits avec 
une grande perfection par cette machine. 
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On la dispose habituellement sur un cours d'eau, mais en la plaçant sur 
un bassin fixe, le teinturier peut l'utiliser avantageusement pour le dé- 
brouillage, le dégraissage, le lavage à l’alun, etc... On pourrait proba- 
blement aussi l'appliquer à la teinture en changeant la nature des cylin- 
dres, qui sont en bois; on les ferait alors en une matière n’absorbant pas 
le liquide colorant ; mais sans anticiper sur Les applications qui ne sont 
pas sanctionnées par l'expérience, nous pouvons constater, dès à présent, 
les excellents résultats des laveuses Rickli, puisqu'il у en a maintenant 
en Suisse, dans un grand nombre d'établissements, qui fonctionnent à la 
satisfaction générale des industriels qui les ont adoptées. 

La fig, д de la pl. 3 représente, vue obliquement, et à l'échelle de 1/40, 
cette machine toute montée et prête à fonctionner. 

La fig: 5 est une projection longitudinale, à l'échelle de 1/20 de cette 
même machine, le mode de suspension supprimé. 

La fig. 6 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2. 

Cette machine est composée de deux montants verticaux en bois A 
suspendus sur des couteaux en fer, ou traversés par des axes de même 
métal montés dans les paliers a. Ceux-ci sont boulonnés sur des tra- 
verses parallèles B reliées à des pieds-droits en charpente, ou scellées 
dans les murs du hangar sous lequel l'appareil est en activité. Cette sus- 
pension permet de communiquer à la machine un mouvement de va-et- 
vient continu, semblable à celui d’un pendule, soit par un moteur hy- 
draulique ou à vapeur, soit par une transmission à bras d'homme, au 
moyen de la manivelle М, de la roue R, de son pignon et de l'arbre coudé 
actionnant la bielle N, comme l'indique la vue d’ ensemble, fig. д. 

Dans tous les cas, les montants À sont reliés aux deux branches trans- 
versales С et C’ qui, avec les deux pièces de bois D et D’ placées paral- 
lèlement très-près l’une de l’autre, forment bâti de l'appareil. 

La réunion des montants avec les branches С C’ est obtenue au moyen 
des fourches en fer E et Е/, reliées à articulation par les chapes de même 
métal e et е’, qui permettent au châssis de rester dans un plan hori- 
zontal malgré les différentes inclinaisons des montants verticaux. 

Les deux ріёёеѕ de bois parallèles D et D’ reçoivent, chacune dans leur 
épaisseur, trois collets en bronze (fig. 6) traversés par les trois axes en 
fer de la double série de rouleaux en bois cannelés F et F’, sur lesquels 
on dispose les écheveaux que l’on veut soumettre au lavage. 

Au milieu de la longueur des trois axes de ces rouleaux, entre les deux 
pièces de bois D et D’, sont placées trois roues à rochets r communiquant 
à chaque couple derouleaux le mouvement de rotation qu’elles reçoivent 
elles-mêmes de trois cliquets g, montés entre deux tringles méplates de 
métal G, disposées immédiatement au-dessus et parallèlement aux pièces 
de bois D et D’. Ces deux tringles sont reliées à articulation, par les 
étriers h, avec les deux montants À, et, en sus, avec celui de droite, 
par la bielle en fer H attachée aux points i et 7. 
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Il résulte de cette disposition que, par suite du mouvement de va-et- 
vient communiqué par la bielle N, l'ensemble du cadre formé par les 
montants А et les traverses G se comporte comme un parallélogramme, 
c'est-à-dire que la figure formée par les pièces A, h, G, û, H, 7 (fig. 4 et 5) 
change constamment d'aspect dans le mouvement, tandis que les tra- 
verses D et D’, garnies des rouleaux, restent toujours horizontales; il n’y 
a que la hauteur ou la distance, par rapport au niveau de l’eau, qui 
change pendant leur mouvement de va-et-vient. 

Dans une des positions extrêmes du système oscillant, la barre G 
avec ses rochets g, éprouvent un retard sur les traverses DD’, et, dans 
l’autre position extrême, elle éprouve une avance par rapport à ces mêmes 
traverses. П en résulte que les rochets g reculent et avancent par rap- 
port à la denture dés roues r, et qu’ils font tourner ces dernières de 
quantités d'autant plus grandes que les oscillations sont plus amples. 
Cette rotation s'effectue au moment où la machine est ramenée par le 
mouvement qui l'éloigne du moteur. Des contre-rochets g’, que Гоп 
aperçoit, fig. 5, dans des évidements pratiqués dans les pièces de bois D 
et D’, servent à retenir les rouleaux et, par suite, à les empêcher de tour- 
ner dans le sens inverse à celui communiqué par les rochets g. 

Au moyen de ces deux mouvements combinés, de rotation et de va-et- 
vient, les écheveaux qui plongent à moitié dans l’eau sont lavés avec une 
grande régularité, chaque partie passe à son tour dans l’eau et se trouve 
agitée, de telle sorte que les fils soumis au lavage font un tour entier 
pendant qu'ils sont fouettés environ trente fois. Le lavage ne s'opère donc 
qu'avec une certaine lenteur et une grande régularité indispensables à 
la perfection de l'opération. 

On peut mettre jusqu'à 4 kilogr. (poids sec) de coton ou de toute autre 
matière textile sur chaque rouleau, de manière qu’une laveuse à 6 rou- 
leaux, comme celle que nous décrivons, peut contenir environ 24 kilog. 
de matière. Il suffit donc d'augmenter le nombre de rouleaux pour aug- 
menter la quantité de matières à traiter en une seule opération. 

La quantité des écheveaux posés sur les cylindres dépend évidemment 
de l'espèce de filé et ensuite de la nature du mordant (filé mordancé ou 
blanchi) qu'il s’agit de laver. Ceci est abandonné à l'expérience de chaque 
industriel qui fait usage de la machine. La maison de M. Rickli lave par 
ce moyen environ 1,200,000 kilogr. de matière textile chaque année. 

Une machine de 6 rouleaux, servie par deux hommes, peut laver 
4,000 kilogr. de coton par jour, tandis que ce travail exige 12 à 14 ou- 
vriers, quand il se fait manuellement. 


TRAVAUX DE FONDATION 


DU. 


PONT DU RHIN 


ENTRE STRASBOURG ET KEHL 


COMMUNIQUÉS A LA SOCIÉTÉ DES INGÉNIEURS CIVILS 


PAR М. VUIGNER 


INGÉNIEUR EN CHEF DES CHEMINS DB FER DE L'EST 


La société des ingénieurs civils, dans sa séance du 21 janvier, a reçu 
de M. Vuigner une communication très-intéressante sur les travaux de 
fondation du pont du Rhin, qui sont, comme on sait, en ce moment en 

‘voie d'exécution. Nous reproduisons presque textuellement cette com- 
munication, convaincu que nos lecteurs prendront le même intérêt que 
nous avons eu nous-même, en nous rendant compte des difficultés vain- 
cues, ou au moins prévues, en partie, dans cet important projet. 


Les bases principales de l’établissement d’un pont sur le Rhin à Kehl ont été 
déterminées par un traité international conclu entre les gouvernements français 
et badois. Elles avaient été fixées dès le mois de septembre 1857, dans une con- 
férence entre les délégués des deux gouvernements, conférence à laquelle la Com- 
pagnie des chemins de fer de l’Est n’avait pris part qu'officieusement. 

L'art. 3 du traité international porte се qui suit : Ce pont sera construit à 
400 mètres environ en avant du pont de bateaux ; 

Il aura deux voies; et portera, de chaque côté, des passerelles pour piétons de 
4=50 de largeur; 

La longueur entre les culées sera de 225 mètres ; 

Le pont se composera d’une partie fixe, au milieu de deux travées mobiles aux 
extrémités, devant les culées de chaque rive; 

La partie fixe sera un pont à treillis en fer, et formera trois travées égales, 
chacune de 56 mètres, dont le tablier sera supporté par trois poutres ; 

Les deux piles du milieu seront composées de tubes en fonte, et les deux piles 
extrêmes, servant en même temps de support pour les travées mobiles, seront 
construites en maçonnerie; 
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Les travées mobiles, formées de poutres en tôle pleine, seront des ponts tour- 
nants, dont le pivot et le mécanisme nécessaire à la manœuvre reposeront sur les. 
culées en maçonnerie ; | 

La largeur de chacune des passes navigables sous les travées mobiles sera de. 
26 mètres ; la volée du pont aura 30 mètres; et comme la culée sera égale à la. 
volée, les poutres auront 60 mètres de longueur; 

Chaque pile intermédiaire des travées fixes sera composée de trois tubes ‘en 
fonte de 3 mètres de diamètre, ce qui suppose pour ces piles une largeur de 3 mè- 
tres, et une longueur de 42 mètres environ; 

Les deux piles extérieures en maçonnerie auront une épaisseur de 4" 50 et une 
longueur de 24 mètres chacune environ; 

Les épaisseurs des piles ainsi que les ouvertures libres du pont seront mesu- 
rées au-dessous des corniches des piles ou culées ; 

Les tubes en fonte, pieux en chêne, etc., pour les fondations des piles, des- 
ceñdront au moins à 15 mètres, et, pour celles des culées, au moins à 42 mètres 
au-dessous des plus basses eaux connues; 

La maçonnerie de parement des piles et culées prendra naissance à 2 mètres 
au moins au-dessous des plus basses eaux ; 

Les fondations des piles intermédiaires en fonte seront protégées par des brise- 
glaces en chêne, placés à distance convenable en amont. 

Nous avons dit que la Compagnie n'était intervenue qu'officieusement dans la 
fixation des bases principales ci-dessus. Mais, aux termes de l’art. 5 du traité 
international, le mode et les moyens d'exécution des travaux ont été déterminés 
par une convention particulière entre l'administration des travaux publics эша 
et la Compagnie des chemins de fér de ГЕзї. 

Il a été stipulé dans cette convention que lå Compagnie des chemins de fer R 
l'Est se chargerait de l’exécution des fondations et de la maçonnerie des piles et 
culées; et que, par contre, administration du Grand-Duché se chargerait de 
exécution de toute la superstructure en fer des deux ponts tournants ainsi que 
de celle de la partie fixe du pont; que MM. les ingénieurs des deux administra- 
tions qui auraient à s’occupér plus spécialement des projets des travaux dont 
elles sont chargées devraient s'entendre toutefois sur ces projets de détail, 
comme sur les dispositions d'ensemble du pont; que les projets d'ensemble et 
de détail seraient soumis à l'approbation des deux administrations contractantes, 
pour être arrêtés definitivement par leurs gouvernements respectifs, et qu'en- 
fin chacune des deux administrations serait libre, dans l'exécution de la partie 
du pont qui lui est dévolue, de faire usage des moyens d'exécution qui lui con- 
viendront. А А 

Les projets d'ensemble et de détail dressés conformément à ces prescriptions. 
ont été approuvés par les administrations supérieures des gouvernements fran- 
çais et badois, sur lavis conforme des conseils généraux des ponts et chaussées, 
de chacun des deux pays. 


SYSTÈME DE FONDATION DES PILES ET DES CULÉES ADMIS DÉFINITIVEMENT. 


En discutant la question relative aux fondations des piles intermédiaires, l’em- 
ploi des tubes en fonte de 3 mètres de diamètre a paru présenter des inconvé- 
nients très-graves. ; 
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Et, d'abord, il a été reconnu unanimement que les piles intermédiaires com- 
posées de tubes en fonte auraient un aspect disgracieux comparativement aux 
piles extrêmes construites en maçonnerie et présentant une largeur de 4*50 avec 
couronnement et corniches en pierre de taille; et qu’il y aurait beaucoup plus 
d'harmonie si les piles intermédiaires étaient construites en élévation dans le 
même système que les piles extrêmes. 

Comme question de fondation, le système tubulaire ne laissait pas, d’un autre 
côté, de présenter, dans l’espèce, des difficultés sérieuses, et surtout d’entraîner 
dans une perte de temps considérable. 

Les ingénieurs qui se sont occupés des fondations tubulaires savent, en effet, 
combien il y a de difficultés à enfoncer des tubes en fonte de 3 mètres de dia- 
mètre, difficultés qui augmentent dans des proportions notables selon la nature 
des terrains à traverser. 

Il arrive parfois que, quels que soient les poids additionnels dont on les charge, 
et bien que leur surface extérieure soit parfaitement lisse, les tubes s’enfoncent 
à peine, par suite de la pression exercée sur leurs parois par les terrains traver- 
sés, et des frottements qui en sont la conséquence. 

Dans ces circonstances mêmes, un enfoncement subit de plus de 4 mètre d'am- 
pleur succède quelquefois à un statu quo opiniâtre pendant un certain laps de 
temps. 

Ces effets de résistance sur les parois extérieures se produisent même alors 
que l'air comprimé, passant au-dessous des bords inférieurs des tubes, et devant 
glisser sur les parois extérieures, semblerait devoir déterminer une diminution 
notable dans 14 pression exercée par les terrains traversés. 

Souvent aussi il arrive que des tubes ont inopinément des mouvements de 
soulèvement de plus de 2 mètres de hauteur, ou qu’en opérant l’enfoncement d’un 
tube on dérange ceux déjà en place. 

Si ces difficultés et ces inconvénients ont eu lieu lorsqu'il s'agissait d'enfoncer 
des tubes à une profondeur de 10 à 42 mètres, @ fortiori, en aurait-il été pour 
les piles intermédiaires du pont du Rhin, dont les fondations doivent descendre à 
une profondeur de 45 à 20 mètres. 

D'un autre côté, dans le système de fondation tubulaire, les tubes d’une pile 
ne peuvent être enfoncés que successivement; et comme il n’y a, pour chaque 
tube, qu’une cheminée à air avec une écluse qu’il faut manœuvrer chaque fois 
qu’on doit opérer un passage d'ouvriers ou de matériaux de déblais, ou qu'il faut 
déranger au fur et à mesure de l’addition d’anneaux ou cheminées, il en résulte 
une perte de temps considérable. 

Dans l'espèce, et avec l'emploi du système tubulaire, il eût fallu plus de deux 
campagnes pour exécuter les fondations du pont, si l'on considère surtout que le 
régime à maintenir dans les eaux du Rhin n'aurait pas permis de travailler à plu- 
sieurs piles en même temps, observation qui résulte d’ailleurs des conventions 
particulières arrêtées avec le gouvernement badois. 

Ces considérations ont fait rechercher si l’on ne pourrait pas employer un 
autre système plus simple, plus économique, et exigeant moïns de temps dans 
l'exécution. | 

On avait eu d’abord la pensée d'employer pour chaque pile un caisson en tôle, 
fermé sur les parois latérales et à la surface supérieure, garni d’une grande che- 
minée de service et de deux cheminées à air, et de faire exécuter les maçonne- 
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ries au-dessus de ce caisson, au fur et à mesure qu’il s’enfoncerait, en déblayant 
le sol au-dessous, et en enlevant les produits de ces déblais au moyen de bennes 
manœuvrant dans la grande cheminée de service. 

Mais il fut reconnu que l'emploi d'un seul caisson présenterait des difficultés 
telles, qu’on ne pourrait être assuré de mener l’exéculion à bonne fin. 

Il n’eût été guère possible, en effet, de manœuvrer un caisson présentant une 
surface de plus de 60 mètres carrés ; de manière que son enfoncement fût régu- 
lier, soit dans le sens longitudinal, soit dans le sens transversal, et il eût été à 
craindre qu’une irrégularité un peu forte ne déterminât le renversement de la 
maçonnerie. Nous ne parlons pas de la nécessité où l’on aurait été de donner aux 
parties constituantes de ce caisson des dimensions considérables, pour pouvoir 
supporter les maçonneries d’une pile jusqu’au moment où, descendu à profon- 
deur, on aurait pu le remplir lui-même de maçonnerie. 

Après de nouvelles discussions sur ces diverses questions, il fut entendu qu’on 
emploierait, pour les fondations de chacune des piles intermédiaires, trois cais- 
sons en tôle de 5" 80 de largeur, 8% 80 de longueur et 3" 60 de hauteur, juxta- 
posés. 

La question de fondation des piles intermédiaires étant ainsi résolue, quant à 
la présentation des projets, il fallait aussi arriver à une solution relativement aux 
fondations des piles extrêmes. 

Nous avons indiqué déjà que les piles culées devaient avoir, au-dessous des 
corniches, une longueur de 21 mètres et une largeur de 4" 50, ce qui suppoxait 
aux fondations, eu égard aux empatements nécessaires, une longueur de 23" 50 
et une largeur de 7 mètres. ў 

Dans le traité international, il n'y avait aucune prescription pour les fondations 
de ces piles, et on pouvait en déduire que les fondations seraient tolérées sur 
pilotis en chêne. 

Mais, en se rendant compte de la nature du sol dans le lit du Rhin, où les 
sondages constatent une épaisseur indéfinie de gravier, on reconnut la difficulté 
qu’il y aurait à donner aux pieux une fiche minima de 45 mètres, et au besoin 
une profondeur plus considérable comme on serait obligé de le faire pour la pile- 
сиве de la rive badoise; expérience a constaté, en effet, qu'on ne pouvait 
pas donner aux pieux du pont de service, sans les briser, des fiches de plus de 
10 mètres. 

П était difficile d'admettre le système des draguages à une grande profondeur, 
parce qu'avec les graviers roulants du Rhin les fouilles auraient pu être comblées 
à la moindre crue. 

Si le système de fondation tubulaire a été jugé non admissible pour les piles 
intermédiaires, à fortiori devait-il en être ainsi pour 108 piles- culées, puisque 
pour chacune de ces piles il eût fallu employer dix tubes de 3 mètres de dia- 
mètre. 

Оп a pensé que, dans cette situation, се qu’il y avait de plus prudent à faire, 
c'était d'employer le même système que pour les fondations des piles intormé- 
diaires, et il a été entendu que, pour les piles-culées, on emploierait quatre cais- 
sons juxtaposés de 7 mètres de largeur, 5™ 80 de longueur et 3" 60 de hauteur. 

Dans ce système, chaque caisson en tôle des piles-culées et des piles intermé- 
diaires doit être garni d’une grande cheminée à air libre descendant jusqu'au 
niveau des bords inférieurs, et qui sera constamment pleine d'eau; et de doux 
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cheminées à air comprimé avec écluse à l'extrémité supérieure , pour qu’une de 
ces cheminées puisse toujours fonctionner et éviter ainsi toute perte de temps. 

Les caissons de fondation d'une même pile doivent être enfoncés en même 
temps et aussi régulièrement que possible. 

Chaque caisson, au fur et à mesure de son enfoncement, doit être surmonté de 
châssis en bois disposés par panneau de 4 mètre de hauteur. Ces châssis devront 
être fermés avec des madriers en RR à l'extérieur, et rester айка sur les 
côtés en contact. 

Voyons comment, dans ce nouveau système, on peut éviter les йай 
signalés plus haut du système de fondatiou tubulaire. 

IL est évident, d’abord, qu'avec le système nouveau, on n’a pas à craindre le 
soulèvement des caissons, et qu'il n’y a pas à craindre non plus qu’en enfonçant 
un caisson on vienne déranger un caisson déjà placé, puisque les caissons de fon- 
dation d’une même pile sont enfoncés à la fois. 

. Toute la question doit évidemment se réduire, dans le système nouveau, à ce 
que les caissons s'enfoncent progressivement, et que les: caissons d’une même pile 
descendent avec uniformité. Mais les difficultés sont ici кнр plus considé- 
rables.que dans le système:de fondation tubulaire. 

‚ Siles frottements: contre les parois extérieures d’un tube de 3 mètres de dia- 
mètre, présentant un développement de 92 49 par mètre de hauteur, rendent 
difficile l’enfoncemeut des tubes, & fortiori, devra-t-il en être ainsi pour un 
caisson dont le développement est de 28" 60. Les caissons en bois étant remplis 
d’eau, la compression sur leurs parois sera bien diminuée, il est vrai, mais elle 
sera encore très-forte. ° 

Après épuisement, et lorsque les caissons seraient arrivés à la profondeur vou- 
lue, on serait certain qu'il ne pourrait plus y avoir de disjonction aucune dans 
ces maçonneries. | 

Cette disposition d'exécution exige naturellement que les châssis en bois soient 
fermés des quatre côtés jusqu’en contre-haut du bétonnage. 

D'un autre côté, il est évident que les châssis en bois devaient présenter à. 
l'extérieur - plus de- résistance à l’enfoncement des caissons, que la surface lisse 
des tubes en fonte dans les fondations tubulaires. Les madriers laissés à nu, 
auraient pu ainsi être déchirés par des roches perdues, par des souches d'arbres 
ou autres objets. Force а été, en conséquence, de revêtir leurs parois extérieures 
en tôle ordinaire de 3 millimètres d'épaisseur, disposition qui sera du resto favo- 
rable au moment des épuisements, 

On avait supposé, enfin, qu’on enlèverait dans des bennes ordinaires les pro- 
duits des.déblais faits par les ouvriers travaillant dans.les caissons; mais on a 
pensé qu’il serait beaucoup plus rationnel et en même temps plus économique,: 
d'installer dans les cheminées un service de norias, dans les godets desquelles les 
hommes n'auraient qu’à pousser le produit des déblais. 

En résumé les dispositions définitivement adoptées pour les fondations de fa 
pile- -culée vers la rive française, travail qui va commencer incessamment, sont, 
les suivantes : 

On emploiera quatre caissons en tôle, ayant chacun 8" 80 dè longueur, 7 mètres. 
de largeur, et 3" 60 de hauteur. 

Chaque :caisson sera muni d’une grande cheminée de service de 4% 50 de dia. 
mètre descendant jusqu'au fond et de deux cheminées à air det mètre de diamètre 
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partant de la paroi supérieure, et disposées toutes pour pouvoir êtro enlevées 
après l'opération. 

Des norias seront installées dans chaque cheminée de service. 

Une écluse à air sera établie à l'extrémité supérieure de chacune des autres 
cheminées. 

Au fur et à mesure de leur enfoncement, les caissons en tôle seront surmontés 
de châssis en bois établis par panneaux de 4 mètre de hauteur fermés des quatro 
côtés par des madriers en sapin, revêlus à l'extérieur de feuilles de Фо de 
3 millimètres d'épaisseur. 

On coulera du béton au-dessus des caissons en (01е et dans l'intérieur des 
châssis en bois, pour vaincre la résistance à l’enfoncement en protégeant suffi- 
samment les cheminées pour ne pas apporter obstacle à leur enlèvement. 

Lorsqu'on aura coulé du béton à une haulour suffisante pour n'avoir plus à 
craindre l'effet de la sous-pression, on épuisera l’eau contenue dans los châssis, 
et on exécutera à sec une maçonnerie en hourdage ordinaire. 

Les hommes qui travailleront dans l'intérieur des caissons jusqu'à leur entier 
enfoncement, n'auront, pour ainsi dire, qu'à pousser, dans les godels des norins, 
les graviers qu'ils déblaicront successivement. 

Ces ouvriers travailleront jour et nuit, en se relayant de trois heures en (rois 
heures. 

Ils se serviront, pour descendre et remonter, de l'uno des cheminées à air, dont 
les écluses ne seront manœuvrées que pour celto opération; OL ainsi successivo- 
ment, de sorte qu'il ne pourra y avoir aucune interruption dans lo travail, 

Lorsque les caissons seront descendus à la profondeur voulue, des ouvriers los 
rempliront on maçonnerie en se retirant; on enlèvera ensuite les cheminées do 
servico et les cheminées à air, et on coulera du béton pour remplir les vides 
qu'elles auront laissés. Pendant l'opération, les machines soufflantes manœuvre 
ront avec leur machine à vapour pour comprimer l'air dans 105 caissons, de ma- 
nière à y maintenir l'eau à un niveau déterminé ct assez abaissa pour permettre 
le travail de déblai dans Pintériour des caissons; d'autres machines à vapeur 
feront marcher 108 norias. 

ÉTAT D'AVANCEMENT DES TRAVAUX, — Lo pont de service ost terminé jusqu'au 
delû de la première pile-culée du côté de la rive française. Les vannages et 6cha- 
faudages tubulaires pour cette pile sont terminés. 

Le battage des pieux pour l'enceinte de la pile-euléo sur la rive badoiso et 
pour 10 pont de service entre cetto pile Ol la rive pout être considéré commo 
achevé maintenant. 

On continue lo ballago des pieux pour compléter lo pont de servico entro les 
deux piles-culées. Quatro sonneltes, mises on mouvement раг uno machine à 
vapeur, fonctionnent pour celte opération. 

Les quatre machines soufflantes nécessaires pour comprimer l'air dans les cais- 
sons sont déjà montées sur des bateaux ou sur des échafaudages, ot on s'oceupo 
du montage des machines à vapeur nécessaires pour faire fonctionner los norias, 

Trois caissons pour la pile-culéo de la rive française sont déjà montés à piod 
d'œuvre, ot ils sont pour ainsi diro suspendus au-dessus de l'eau pour les fairo 
descendre dans leur emplacement définitif aussitôt que le quatriómo caisson sera 
approvisionné. Toutes les (0105 nécessaires pour со dernier Caisson sont déjà 
assemblées sur Jes lioux, et son montage complet ne tardera pas à être terminé, 
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D'après l'état d'avancement des travaux, il est hors de doute qu'à la fin du 
mois, ou dans les premiers jours de février au plus tard, on fera échouer les 
quatre caissons de la pile-culée de la rive française, et qu’on commencera immé- 
diatement après à les faire descendre en opérant des déblais dans l'intérieur 
après y avoir comprimé l'air pour refouler, jusqu’au niveau voulu pour le travail 
dans l’intérieur, l'eau qui y sera contenue. 

Pour maintenir et guider les caissons pendant l’enfoncement, M. Vuigner 
indique que l'enceinte de la pile donnera le moyen de diriger le système; en 
outre, les châssis en bois pourront être munis d'oreilles qui serviront, au besoin, 
à les réunir. ЇЇ rappelle que les massifs de bétonnage à élever sur les caissons 
doivent rester indépendants jusqu’au moment où l’on maura plus à craindre les 
effets de la sous-pression, que les mouvements rotatifs des caissons ne pourront 
avoir aucune influence sur ces massifs, et, qu’en admettant des déviations de 
0% 15 à 0" 20, elles n’auraient aucune espèce d’inconvénients, parce qu'après le 
bétonnage on pourra enlever toutes les parois inférieures des châssis en bois, et 
établir un seul massif d'ensemble sur toute la surface de la pile, et que les empa- 
tements indiqués sont suffisants pour ne pas craindre des déviations qui se pro- 
duisent dans des limites plus étendues. 

M. Vuigner ajoute que dans un cas où l’on avait à descendre des tubes à 
18 mètres, on а comprimé lair sous 2 atmosphères à 2 atmosphères 1/4; il n’y 
a aucun motif de supposer que cette pression doive être dépassée pour le pont 
du Rhin. 

Relativement au système des écluses à air, ordinairement employées dans les 
fondations tubulaires, M. Vuigner fait remarquer les inconvénients qui résultent 
de la nécessité où Гоп est de manœuvrer l’écluse pour la sortie des déblais, et 
d'interrompre le travail pendant l'allongement du tube à air. Les pertes de temps 
qui en résultent donnent lieu à des dépenses stériles très-considérables, c’est co 
qui a déterminé à ajouter aux caissons du pont du Rhin, des tubes à air libre 
avec norias; les ouvriers n'auront qu’à pousser dans les godets de ses norias les 
déblais composés uniquement de gravier. En outre, l'emploi du double système 
de tubes à air et d’écluses permettra d'éviter toute interruption dans 10 travail de 
fonçage des caissons. 


MACHINES-OUTILS 


MACHINE А FRAISER LES PIGNONS DE CRICS 


MACHINE А RABOTER 


LES SURFACES PLANES ET LES SURFACES COURBES 
DES DENTS 


CONSTRUITES A L'USINE DE GRAFLTENSTADEN 


Par M. J. MESSMER, ingénieur-diroctour 


(PLANCGNE 4) 


Les cries sont des engins puissants servant à soulever des charges 
qui sont parfois très-considérables, Aussi il est nécessaire que leurs 
pignons présentent une grande solidité pour pouvoir résister à l'effort 
que la vis doit vaincre, et qui s'exerce en totalité sur chaque dent succes- 
sivement. C'est pourquoi on les fait toujours en matière résistante, en acier 
ou en bon fer dur trempé après que les dents sont taillées. En outre, 
il est absolument nécessaire, pour augmenter leur solidité, de leur con- 
server des joues latérales, Cest-d-dire que les creux ou les intervalles 
des dents doivent être taillés dans la masse Pun prisme, de façon que 
toutes les dents soient relites eutr’elles aux deux extrémités. 

Cette dernière condition rend се travail dificile à obtenir mécanique- 
ment, aussi, jusqu'ici, at-il été fait à la main, А Paide du ciseau ou du 
burin et du marteau. 

М. Messmer, ingénieur-directeur de importante usine de Graffensta- 
den, dont nous avons déjà fait connaître les travaux, a résolu le рго- 
blème, au moyen d’une machine spéciale А raboter les surfaces planes 
et les surfaces courbes, qui taille la dent avee une exactitude et une 
netteté parfaite, et lui donne une forme géométrique qui ne diffère pas 
sensiblement de la forme théorique. 
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C'est cette machine, pour laquelle l’auteur s’est fait breveter en France, 
le 24 juillet 4855, qui est représentée sur la pl. 4 par les fig. 5 à 16 ; elle 
complète la fabrication des pignons préparés au moyen de la machine à 
percer et à fraiser, représentée par les fig. 3 et 4 de la même planche. 

Ainsi, les pignons de crics se font en plusieurs opérations distinctes, 
quel que soit d’ailleurs le nombre de dents qu’ils doivent avoir. Le plus 
souvent ils n'ont que quatre dents, et alors ils sont taillés dans des prismes 
carrés, et quand exceptionnellement ils en ont davantage, on les taille 
dans des prismes à 6, 7 ou à un plus grand nombre de côtés ; dans tous 
les cas, les deux extrémités а (fig. 1") sont forgées et terminées cylin- 
driquement pour former tourillon dans les supports. C'est Іа première 
opération que lon fait subir au bloc forgé destiné à être taillé. 

La seconde opération consiste à dresser les faces du prisme à la dimen- 
sion voulue pour former, par exemple, un carré parfait 1-2-3-4 (fig. 2). 

Ce résultat est obtenu sur la machine à raboter (représentée fig. 5 à 16), 
au moyen de laquelle, en modifiant l’action de l'outil et le mouvement 
du bloc, on donne la forme à la dent: mais avant, ce bloc, tourné à ses 
deux extrémités et dressé au milieu, est monté sur la machine à percer 
et à fraiser où il subit la troisième opération. 

Celle-ci consiste dans le perçage de trois trous suivant l'axe de chaque 
face dressée ; l’un est pratiqué au milieu du bloc A, comme on le remar- 
que fig. д, et les deux autres, d’un diamètre un peu plus grand, aux 
deux extrémités, contre des joues latérales a’ (fig. 1°), qui relient les 
dents entre elles. 

Les trois trous étant percés sur chacune des faces, à une profondeur 
correspondant à la hauteur de la dent, on change la mèche que l’on rem- 
place par une fraise, qui pratique dans chaque face une rainure longitu- 
dinale un peu conique, dont le fond correspond à la largeur que doit avoir : 
celui de l’entre-dent. 

Cette quatrième opération terminée sur les quatre faces, on met à 
nouveau le pignon ainsi préparé sur la machine à raboter. Celle-ci, au 
moyen d'une combinaison mécanique que nous décrirons plus loin, arron- 
dit alors les quatre angles, en enlevant, comme on le remarque sur la 
fig. 2, les portions de métal indiquées par des hachures. 

Enfin une sixième opération termine complétement le pignon; elle 
consiste à enlever au ciseau les angles près des joues о que la fraise n’a 
pu atteindre complétement, quoique pourtant, comme l'indique la 
fig. 1e, on ait besoin de percer les trous extrêmes près des joues a’, d’un 
diamètre un peu plus grand que la largeur de la fraise, ce qui diminue 
d'autant la quantité de métal qu'il faut enlever au ciseau. 

Les crics fabriqués à l'usine de Graffenstaden, au nombre de 200 en 
moyenne par mois, sont tous pourvus de pignons à quatre dents; les plus 
simples , pour soulever de légers fardeaux et avec lesquels on peut avoir 
de la vitesse, n'ont qu'un pignon forgé avec un tourillon prolongé en 
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carré pour monter la manivelle, et une roue intermédiaire fixée sur le 
tourillon d’un deuxième pignon engrenant avec la crémaillère. 

Pour les сгісѕ employés généralement dans les chemins de fer, où Pon 
veut obtenir un grand effort aux dépens de la vitesse, on emploie un 
pignon de manivelle, une roue avec un deuxième pignon intermédiaire 
qui engrène avec une seconde roue, dont l'axe est muni d'un troisième 
pignon commandant la crémaillère. 

Les plus grands pignons sont taillés dans des blocs carrés de 60 milli- 
mètres de côté, et les plus petits n'ont que 15 millim. Le tracé fig. 2 indi- 
que, en lignes ponctuées, une grandeur intermédiaire, et en lignes pleines 
les deux dimensions extrêmes. Les plus grands sont renfermés dans le 
carré 1-2-3-4, et les plus petits dans celui 1-2-3-1. 

On remarque sur ce tracé que, par suite de l'adoption de quatre dents, 
la division a lieu elle-même. Chaque dent vient se loger naturellement 
dans l'un des angles du carré, et en divisant le cerele primitif с, par exem- 
ple , en parties égales, 105 pleins etles vides restent proportionnellement 
les mêmes pour les pignons de toutes grandeurs, puisqu'en effet, Tangle b 
etb’, qui est de 45°, est le même, quelle que soit la dimension du 
pignon. 

ar le fait de cette combinaison, iJ suflit que la machine à тароо Les 
faces soit pourvue d'un seul mandrin permettant de placer Le pignon 
dans quatre positions correspondantes aux quatre dents, et de pouvoir 
changer l'amplitude du mouvement Ware de cercle qui permet d'arrondir 
l'extrémité des dents, pour tailler toute la série des pignons de dimen- 
sions variables. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE A FRAISER 


REPRÉSENTÉE FIG. 3 BF 4, 


La fig. 3 est une section verticale faite par le milieu du båti, suivant 
Гахе des poulies de commande. 

La fig. 4 est un plan vu en dessus du chariot sur lequel est monté la 
pièce en travail, 

Le bâti de cette machine est formé simplement d'une cuisse reetangu= 
laire B, fondue avee des évidements et quatre pieds s'élargissant en dehors 
de la verticale pour présenter une plus large embase, 

Sur ce bâti est montée, dans des coulisses à queue d'hironde, la pou- 
pée B', qui y est fixée par les boulons G. Un écrou (/, boulonné sur la 
table de la poupée, est traversé par une vis о dont l'extrémité, munie du 
volant à main V, est montée dans une douille fondue avee le båti. 

En agissant sur ce volant, et lorsque les deux écrous СУ, qui fixent les 
boulons, sont desserrés, on déplace la poupée, soit pour la rapprocher du 
chariot porte-pièee, soit pour l'en éloigner. 
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La mèche ou la fraise d est fixée par une clavette dans le porte-outil D, 
et celui-ci est réuni, de la même manière, à l'arbre horizontal D’, sur 
lequel est claveté le cône à plusieurs étages P, au moyen duquel on fait 
varier la vitesse de rotation de l'outil. 

L'arbre D’ est monté, à la manière ordinaire , dans les deux montants 
verticaux de la poupée, qui est garnie de coussinets en bronze pour le 
recevoir, et d’une vis de butée vw’ dont l’écrou est relié au second mon- 
tant par une bride et deux colonnettes à écrous et à vis. 

La paroi verticale de devant du bâti est fondue avec deux guides verti- 
caux, taillés à queue d’hironde, entre lesquels est ajustée la table ou 
support E, dont on fait varier la hauteur à volonté, au moyen du volant 
à main V’. А cet effet, Гахе с, à l'extrémité duquel il est monté, est muni 
d’un pignon d'angle e qui engrène avec un pignon semblable f; celui-ci 
est callé au bout d'une vis E’ traversant l'écrou en bronze f fixé sur la 
face externe du bâti. 

Le dessus de la table E est évidé pour réserver Іа place de l'écrou à et 
livrer passage à la vis g qui le traverse, et ses bords sont taillés à queue 
d’hironde , afin de recevoir le premier plateau F, muni de la vis g, au 
moyen de laquelle on opère son déplacement dans le sens longitudinal. 

Un second plateau F’ est fixé sur le premier au moyen de quatre bou- 
lons, dont les têtes à queue d’hironde peuvent glisser dans des rainures у” 
pratiquées dans l'épaisseur de la table du plateau F, afin de pouvoir chan- 
ger facultativement la place du plateau F’ par rapport à l'outil. 

Un troisième plateau G, mobile transversalement sur le deuxième au 
moyen de la vis һ et de l’écrou h’, reçoit dans ses rainures les boulons 7 
qui fixent la plate-forme G’, garnie des deux pointes de tour Н et I’ 
(fig. д), entre lesquelles on place le prisme de métal А destiné à la con- 
fection du pignon. 

En outre des deux pointes, qui ne font que maintenir le prisme dans 
le sens longitudinal, le côté opposé à l’action de l’outil est soutenu par 
une équerre I dont la position est exactement réglée au moyen d'écrous 
que Гор serre à l’aide de la manivelle I’. 

A cet effet, l’équerre I est ajustée à queue d’hironde sur un petit pla- 
teau J, monté de la même manière sur la plate-forme G’, sur laquelle il 
est retenu par un boulon à vis j (fig. 3). Celui-ci peut glisser librement 
dans une rainure pour laisser le jeu nécessaire au déplacement du pla- 
teau. 

Une règle en fer est encastrée dans l'épaisseur de l’équerre І, afin que 
la pression du prisme ait lieu sur cette règle. 

MARCHE DE LA MACHINE. — Lorsque la hauteur de la table E est réglée 
de façon que l’axe corresponde bien au milieu du carré de la noix de 
cric А, montée préalablement entre les deux pointes Н et H’, et épaulée 
convenablement par l’équerre I dans la position indiquée fig. 4, on pro- 
cède au perçage, puis ensuite au fraisage. 
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Pour effectuer la première opération, le porte-outil D est garni d’une 
mèche de la grosseur convenable, soit pour percer le trou du milieu, 
soit ceux des extrémités. Dans le premier cas, il suffit, en tournant la 
vis h au moyen d'une manivelle appliquée sur son carré, de faire avancer 
la plate-forme G’ ; celle-ci conduit Ја noix de cric au-devant de la mèche, 
qui ne fait que tourner, tandis que c’est la pièce, en avançant, qui l'oblige 
à pénétrer dans le métal. 

Pour faire les deux trous des extrémités, on procède de la même ma- 
nière pour chacun d'eux que pour le trou du milieu, seulement la mèche 
doit être naturellement d’un diamètre un peu plus fort, et lorsqu'un 
trou est percé, on replace tout l’ensemble du chariot, en agissant avec 
une manivelle sur l’un des carrés qui terminent la vis g. 

Pour fraiser l’entre-dent, c'est-à-dire pour pratiquer la rainure longi- 
tudinale réunissant les trois trous, lesquels disparaissent alors, afin de 
ne plus laisser qu'une ouverture limitée par les deux joues 4, comme 
on le voit sur la fig. 1те, la mèche est remplacée par la fraise un peu 
conique @ (fig. 3). 

On approche ensuite, au moyen de la vis h, la noix de crie de cette 
fraise, dont le diamètre doit correspondre à celui du trou central, de 
façon qu'elle puisse y pénétrer jusqu'au fond; alors, en tournant la vis 
dans le sens convenable, on commence par faire marcher tout. Pen- 
semble du chariot, et naturellement la noix de erie avance avee lui dans 
le sens de son axe. 

La fraise, en tournant ауес une vitesse moyenne de 400 tours par 
minute, commence par enlever la matière qui sépare le trou du milieu 
avec le trou extrême de gauche, par exemple; puis, faisant tourner la 
vis en sens inverse, on ramène la noix jusqu'à ce que la fraise ait enlevé 
la matière qui séparait le trou du milieu avec le trou extrême pratiqué 
à sa droite. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE А RABOTER 


ÎLES SURFACES PLANES ET LES SURFACES GOURBES DES DENTS, 
REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 5 A 46. 


La fig. 5 représente, en vue extérieure de côté au 1/10 de l'exécution, 
cette machine toute montée et prête à fonctionner ; 

La fig. 6 en est un plan horizontal vu en dessus; 

La fig. 7 est une projection de face ou vue latérale, correspondante 
à la fig. 5 (la partie inférieure du bâti supprimée); 

Les fig. 8 et 9 indiquent en détail la disposition de la commande, qui 
permet de transmettre un mouvement de retour rapide au chariot porte- 
outil, quand il est disposé pour raboter les surfaces planes, où à la 
pièce en travail quand la machine est disposée pour raboter les surfaces 
courbes. 
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Les fig. 10 à 16 sont des détails, à une échelle double des figures préet- 
dentes, du bane mobile, du collier et des griffes de serrage au moyen 
desquelles la noix de erie est maintenue sur le bane, 

Comme dans un grand nombre de machines-outils de l'usine de Graf, 
fenstaden, une caisse en fonte B forme le bâti de Та machine, Des pan- 
neaux en tôle ferment les évidements latéraux; et Pun В“, garni de char- 
nières et d'une serrure, fait Police de porte, co qui permet d'utiliser 
Pintérieur du bâti pour renfermer les outils et accessoires nécessaires à 
l'ouvrier chargé de la conduite de Ja machine. 

Оче seconde caisse Gest fixée sur la première; elle est fondue avec le 
support C (fig. 5,6 et 8), présentant une longue douille eylindrique sur 
laquelle Ја poulie de commande à deux étages P ost montée folle, Celte 
douille est perete d'outre en outre pour recevoir un arbre en fer D, forgé 
ayee une manivelle D; il est en outre muni de l'excentrique d, et, à son 
extrémité opposée, d'une seconde manivelle d’. 

Gomme on le remarque sur les fig. 8 et 9, l'arbre D west pas dans l'axe 
de la douille, mais au contraire excentré d'une quantité assez sensible; il 
reçoit le mouvement de la poulie de commande P, par l'intermédiaire 
d'un boulon engagé dans une rainure pratiquée longitudinalement dans 
la pièce en fer k: celle-ci estlogée dans l'intérieur du bras 4%, fondu avee 
la manivelle 4, et elle y est fixée au moyen des deux boulons W (fg. 9). 
La hauteur de eette pièee doit être au moins égale au double de la dis- 
tance Qu'il y a entre le centre de la douille et celui de l'arbre, c'est à dira 
à la course complète résultant de l'excentrieité de Та poulie motrice et 
de arbre à manivelle р. 

Celte disposition, qui a beaucoup d'analogie avec eelle appliquée А Та 
machine verticale à mortaiser les bois décrite en détail page DAO et 
représentés pl. 39 du x volume, a pour but, comme dans eelte dernière 
machine, de ramener l'outil on la pièce en travail avee une plus grande 
vitesse pendant l'instant que le Durin cesse de fonctionner, 

En effet, ainsi qu'on peut le remarquer sur Ja fig. 9, pendant que lu 
poulie fait une demi révolution de y en y”, par exemple, l'arbre à mani- 
velle ne déerit, pendant le même temps, qu'une portion de cireonférence 
sensiblement moindre de æ en а”; et durant la seconde demi révolu- 
tion de la poulie, de y en y, qui a lieu naturellement dans le même 
espace de temps que la première, Cost au contraire Ia manivelle qui 
parcourt un chemin beaucoup plus considérable dans le même temps, 
puisqu'elle va de 4" en w. H en résulte naturellement une variation de 
vitesse à chaque révolution de la poulie motrice, qui est utiliste pour 
produire le mouvement de retour rapide pendant le temps que l'outil 
pe fonetionne pas. 

Du силот рочот. — H est composé d'un premier plateau E monté 
verticalement dans des coulisses à queue d’hironde e. dont est munie la 


ч 


face de Та caisse С; on règle sa hauteur en agissant sur le volant à main V 
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fixé à l'extrémité de la vis Г, qui traverse l'écrou fixe ¢. Ge plateau est 
muni d'une vis g, et ses deux bords sont taillés à queue d'hironde pour 
recevoir la table Е, sur laquelle est monté le petit plateau I, garni du 
porte-outil G. Une vis л permet de régler exactement la distance de 
l'outil par rapport à la pies en travail, et de le faire avancer de la quan- 
tité nécessaire pour mordre le métal après chaque passe. 

Le mouvement transversal du chariot, pour le déplacement graduel 
de l'outil dans со sens, est obtenu soit à la main, en plaçant û Pune des 
extrémités de la vis y la manivelle G7, soit par une transmission mécani- 
que venant de l'arbre principal de transmission D (fig. 8). 

A cet effet, l'excentrique d, calé sur cet arbre, а sa tige reliée à una 
manivelle K, clavetée sur un arbre horizontal K^ Gelui-ei traverse deux 
douilles ¢ fondue avee la eaisse e, et son extrémité, en dehors du båti, 
est munie d'une seconde manivelle L, laquelle est relie par une bielle 
méplate ТА une troisième manivelle 4, ajustée librement sur le bout de 
la vis y. 

Cette vis est munie d'un cliquet 77 (indiqué sontenn par un ressort, 
fig. 6 et 7) que l'on engage dans Pune des dents de la voue m fixée à 
l'extrémité de la vis g entre le plateau F et la manivelle Z 

Au moyen de cette transmission, à chaque révolution de l'arbre шо» 
teur, le eliquet 2 fait tourner la roue m et par suite la vis g, qui à son 
tour déplace le chariot ромео, La grandeur de со déplacement est 
en raison de l'amplitude du mouvement de la rouen, Or, on peut le 
faire varier en changeant le point d'attache de la bielle avee la mani- 
vello 1, qui, dans ce but, est pourvue d'une coulisse longitudinale dans 
laquelle le bouton, taillé à queue d'hironde, peut se déplacer, Alors le 
cliquet 1 fait tourner la roue d'un nombre de dents plus où moins consi- 
dérable à volonté, 

Du nasc Molt, — Deux pointes de tour M ot M sont fixées de chaque 
côté sur le devant de kı caisse С, fondue avee des oreilles en saillie pour 
les recevoir. Sur ces deux pointes sont montés deux tourillons réunis A 
des pièces N et N°, fondues avee des oreilles en équerre boulonnées А 
chaque extrémité du banc mobile O, (Fig, 6, 10 et 45.) 

Ge bane est formé de deux règles horizontales en fonte, reliées aux 
deux bouts; ses bords extérieurs sont айба à quete d'hironde pour res 
cevoir le porte-griffes O, et pouvoir en même temps opérer son déplace 
ment sur toute la longaenr du bane, 

L'une des pièces des extrémités de се dernier, cello N’, est fondue avec 
un long moyeu cylindrique n (tig. 11), qui recoit le disque А entailles 1” 
et la manivelle Q, Celle-ci ем pelite à Та bielle Q% actionnée par li mani- 
velle d',elavetée à Pun des bouts de l'arbre moteur D. 

On voit done qu'au moyen de cette transmission, le pane O reçoit un 
mouvement oscillation, en pivotant sur les deux pointes M et M^, enga- 
gées au bout, dans le centre des tourillons n’ (tig. 10 à 42), Chacun 
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de ces tourillons est forgé avec un coulisseau o ajusté A queue d'hi- 
ronde dans l'épaisseur des pièces N et N’, qui terminent le banc aux deux 
extrémités. Ce coulisseau est muni d'un écron traversé par la vis 047, ап 
moyen de laquelle on déplace Те tourillon de façon à le rapprocher ou à 
l'éloigner à volonté du centre du moyeu n de 1а pièce №, qui porte In 
manivelle Q transmettant le mouvement d'oscillation an banc, 

Cette disposition a pour but, comme Pamplitude de ce mouvement 
est toujours le même, et qu'il faut cependant que Le diamètre de ln cour- 
bure des dents varie proportionnellement suivant les dimensions du 
pignon, de changer la place du tourillon par rapport au centre de Та mie 
nivelle, afin de modifier la hauteur du centre d'oscillation, et, par suite, 
le diamètre du cercle décrit par le bine. 

Ce diamètre est réglé, pour chaque dimension de pignon, au moyen 
d'une échelle graduée, gravée sur la face de la pièce N’ (fig. 10), et 
d'une aiguille indieatrice fixée À l'écrou du coulissean mobile o. 

Le bloc A en travail est monté, d'un coté, sur la pointe de tour H 
(fig. 6 et 7) Ryde sur le bane O, et de Tantre côté, sur la pointe du moyen 
cylindrique n; et, en outre, pour l'empêcher de tourner, il est tent 
solidement par les deux griffes get g’ montées А coulisses dans le ehåssis O 
(fig. 6, 11 A 46). Une vis double f, filetée sur ха hauteur moitié avee le 
pas à droite, et moitié avee le pas A gauche, permet de rapprocher ott 
d'éloigner simultanément ces grifles, afin d'opérer très-rapidement le 
serrage et le desserrage du pignon. 

Pour le maintenir dans les positions correspondantes aux quatre dents, 
le disque P? a sa circonférence entaillée de quatre erans dans lesquels on 
fait pénétrer alternativement la dent p (fig. 1%), montée à l'extrémité 
d'un petit ressort fixé dans l'épaisseur de Péquerre de la pièce V. 

Comme il faut naturellement que le disque P entraine avee lui la noix 
de erie, chaque fois qu'on lui fait faire un quart de tour, ce disque est 
muni de deux petits eylindres s formant embases pour recevoir Partiene 
lation des deux mâchoires 5, entre lesquelles le tourillon du pignon est 
serré au moyen de la vis s’, A cet effet, celle-ci est filetée d'un bout avec 
un pas à droite, et du bout opposé avee nn pas à gauche, tandis que son 
milieu est taillé à six pans, comme nn écrou, pour opérer, au moyen 
d'une Clef, le serrage et le desserrage de la pièce, 

DRESSAGE DES PAGES PLATES. — Pour effeetner cette première opération, Те 
Мос brut de forge est bien fixé sur le bane O entre les griffes get g^, mais 
се hune reste fixe, maintenu simplement serré entre les deux poupées 
M et M’. Alors, Ia bielle O’, qui lui communique k mouvement, est 
démontée; e'est Та table K, munie du chariot porte-outil F, F™, qui est 
animé d'un mouvement vertical de va-et-vient. 

A cet effet, cette table est reliée par un écrou t ауес une bride T (indi- 
quée en lignes ponctuées, fig, 5) logée, ainsi que la manivelle S’, au 
milieu, dans l'intérieur de la caisse С. Un arbre horizontal t traverse 
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cette caisse pour recevoir, à Pune de ses extrémités, Та manivelle KR, 
reliée par la bielle R avee Та manivelle D. 

Une coulisse est pratiquée dans cette manivelle, afin de pouvoir varier 
la place du bouton d'attache, pour modifier la course de l'outil, et la 
mettre en rapport avee les dimensions des facos à dresser. 

A chaque révolution de Parbre principal de transmission D, l'outil ac- 
complit son mouvement de va-et-vient, et таре alors, pendant sa des- 
cente, une portion égale à sa largeur; puis il se trouve déplacé hori- 
zontalement, comme dans les machines ordinaires à raboter, au moyen 
du mécanisme d'eneliquetuge composé de lu bielle L, du rochet 7 et de 
la voue m, fixée à l'extrémité de la vis g. 
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DRESSAGE DES SCRPAGES COMES, — Le Doe dressé sur ses quatre faces, 
pereé, puis fraisé, est de nouvean remonté sur le bane О”, mais alors 
c'est la bielle R fui est démontée et colle Q% qui transmet le mouvement 
au bane, et, par suite, au bloe préparé. 

L'outil reste done fixe pendant le travail; c'est Ia pibes qui se présente 
à son aëtion on décrivant, comme nous Pavons vu, un are de cerele sur 
les deux pointes tixes M et M; cependant l'outil conserve toujours le 
mouvement transversal communiqué par la vis horizontale g, laquelle 
opère son déplacement après chaque passe où chaque mouvement d'os» 
cillation du pignon, 

La vitesse communiquée à l'outil, lorsqu'il est disposé pour dresser les 
faces planes, est d'environ 420 tours par minute, Quand, contrairement, 
à la place de l'outil c'est le bane qui est mobile, pour effectuer Le таро» 
tage des surfaces courbes de chacune des dents, on donne à ce dernier 
une vitesse un peu moindreen faisant passer la courroie sur le plus grand 
diamètre de Ja poulie motrice, 

Getto diminution de vitesse est surlout nécessaire pour les grands 
pignons, parce que 1а surface А dresser est beaucoup plus considérable, 

Pour les petits modèles, la vitesse moyenne de 120 tours par minute 
peut être conservée, 
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DESTINÉS A COMPLÉTER LA SECUIUTÉ DE LA MARCHE DES TRAINS 


PAR M REGNAULT 


CHRP DE MOUVEMENT АП GUEAIN DR VER DE Тагт 


(PLANCHE 5 


Des appareils indicateurs de la marche des trains ont déjà été appli- 
qués au service des éhomins de for; mais aucun d'eux ne présente, réu- 
pis, la simplicité de mécanisme et la sécurité dans le fonctionnement qui 
distingue le systtine de M, Regnault. 

Ge système est établi sur les principes de Ta télégraphie «есіте; 
l'idée nouvelle ne réside done que dans les combinaisons d'ensemble et 
dans les détails de construction, comme nous le ferons ressortir en Фрі 
vant l'appareil, représenté planche 5, dont M. Regnault a eu l'obligeance 
de nous communiquer les dessins d'exécution; mais d'abord, pour micux 
faire apprécier les effets et les résultats qui distinguent ee nouvel appareil 
construit avee le plus grand soin dans les ateliers de М. Breguet, nous 
croyons devoir faire un examen comparatif des dispositions que MM, Tyer 
et Marqfoy ont imaginées pour atteindre le même but, Nous nous servie 
rons à eet effet d'un excellent mémoire communiqué, Il y а quelque 
temps, à la société des ingénieurs civils, par М, Martin. 


MESURES QUI DOIVENT ÊTRE PRISES POUR LA SÉCURITÉ DES TRAINS, == Sur len 
lignes à voie unique, denx trains ne devant eireuler en même tomps dans un sens 
contraire entre doux stations consécutives; I faut : 

1° Qu'un train no puisse jamais être expédié d'une station sans qu'il soit ane 
noncé à la station suivante, et que celle dernière ait indiqué que la voie est hbro 
et peut être occupée; 

2 Qu'il soit possible de remédier à une errour commise, ot que deux trains 
lancés on sons contraire puissent être arrêtés en temps utilo. 
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Sur les lignes à double voie, les trains circulant toujours dans le même sens 
sur chacune des voies, il sufit, pour éviter la fonction des trains successifs, de 
maintenir une distance convenable entre chacun d'eux. 

Les appareils spéciaux pour transmettre los signaux nécessaires à la sécurité 
des trains devraient remplir los conditions suivantes : 

1° Quo lour construction soit assez simple pour quo los dérangements no soient 
pas à craindre ; 

4° Quo leur entretien n'exige pus des soins trop minutieux, qu'on obtient dif- 
ficilement des omployés auxquels il doivent tre vonliés; 

3° Quo la transmission des signaux soit simplo, rapide et å la ромео do toutes 
los intelligences ; 

49 Que Les signaux transmis restent permanents tant que la voit ost oecupéo, 
ot qu'ils sojont assez précis pour quo tous les agents los interpròtont toujours 
dans 16 même sons; 

Бо Quo les signaux, uno fois transmis, no puissent Atre supprimés par uno causo 
accidentelle ou par une erreur dans la manœuvre de l'appareil 

б° Quo la réception des signaux à la station correspondante soit contrôlée par 
les appareils do la station qui les transmet: 

79 Que les signaux produits, soit par un dérangement de l'appareil, soit par 
l'état des fls de lignes, soit par les actions atmosphériques, ne puissent jamais 
indiquer quo la voio est bre lorsyu'an contraire elle est occupée, 


APPLICATION DE CES APPAREILS. 


CHEMINS DE PER A UNE NEURE Voir, s= Pour éviter que deux trains puissent 
s'engager on sons contraire entre doux stations eonstewtives, ПОШИ d'installer 
cos appareils dans toutes los stations où pouvent s'effortuor dos eroisomonts. 

Pour remédier à uno emeur commise ot arrêter on tomps utile doux trains 
lancés on sens contraire, 1 faudrait que quelquesans do сох appareils fussent 
placés sur la ligno entre los stations, Dans сө сиз, deux systemes penvent Atro 
amployés pour la transmission des signaux aux gardos chargés do faire fonction- 
ner et de surveiller Jos appareils internmidiaires i 

1" Lorsqu'un train part d'uno station, il peut être signalé simultanément à 
tous Тез gardes, Le sens do la marcho du train étant indiqué par un signal cor- 
respondant û la station sur laquelle il se dirige. 

Tous los gardes étant ainsi prévenus de l'erreur commise, chacun d'eux doit so 
disposer à ares le promier train qui se présente, soit au moyen d'un disque 
û mu placé contre sa guòrito, soit en agitant un drapeau rouge, soit au moyon 
de pétarda, 

2" Lorsqu'un train part d'uno station, И pout ètre signalé au promier garde 
placé sur la ligne, qui (риме onsite co signaal au gardo suivant lorsque 19 
train ost en vue du sa guérite, les donx trains dant ainsi signalés par chacuno 
des stations aux pardes qui on sont voisin, eb сок signaux se transmettant sut» 
cessivemont, celur dus gardos sur lequel нугай se produire Та rencontre ost avisé 
par les signaux contraires que dui donnent сез appareils; it peut done arrêter les 
deux trains à ane distance convenable en faisant fonctionner deux disques placés 
à BOO metres environ de chaque côté de sa циг, 

Les lignes А voie unique n'étant que peu nombreuses on France, les appareils 
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spéciaux qui ont été envoyés pour assurer la sécurité des trains n’ont été placés 
que dans les stations. 

En Allemagne, où la plus grande partie des chemins en exploitation sont à voie 
unique, le second système est appliqué. Des gardes sont espacés tous les 900 mè- 
tres, et sont prévenus simultanément du départ des trains de chacune des sta- 
tions par des cloches électriques. Le nombre de coups frappés leur indique le 
sens de la marche du train. 

Sur les chemins à double voie, les règlements de toutes les compagnies indi- 
quent qu’un train пе doit jamais être lancé à la suite d’un autre sans qu'un inter- 
valle de dix minutes sépare le départ du second train du premier. 

Malgré l'exécution rigoureuse de ces règlements, il arrive quelquefois que, par 
suite d’un ralentissement d'un côté ou d’une accélération de l’autre, les deux 
trains qui, à l’origine. étaient séparés раг une distance de 8 à 10 kilomètres, se 
rapprochent insensiblement, et si par hasard un accident détermine l’arrèt du 
premier, le second peut arriver à le joindre avant que les signaux d’arrêt aient 
été faits. 

Des appareils spéciaux qui seraient installés sur la ligne permettraient de 
maintenir entre deux trains successifs une distance qui ne pourrait jamais être 
moindre que celle qui serait comprise entre deux appareils, et les jonctions ne 
seraient plus possibles. Parmi les appareils spéciaux qui ont été proposés pour 
l'indication de la marche des trains, trois systèmes seulement ont été envoyés; 
ce sont les appareils imaginés par ММ. Tyer, Margfoy et Regnault. 


APPAREILS DIVERS ESSAYÉS EN FRANCE. 


APPAREILS DE M. Tyer. — Ils ont été installés au chemin de Lyon, sous la di- 
rection de M. Poirée, en 4836, entre Paris et Melun, à toutes les stations qui sont 
espacées en moyenne de 4 kilomètres. 

Le principe de ces appareils consiste à donner un avertissement à la station 
vers laquelle le train doit se diriger, et attendre la réponse de cette dernière. 

Cette réponse est transmise au moyen d’un signal qui indique que la voie peut 
être occupée. 

Le signal reste permanent et ne peut être détruit que par la station qui l’a 
transmis, c'est-à-dire par celle vers laquelle se dirige le train. Les signaux sont 
donnés par de petites aiguilles de 40 millimètres, elles sont inclinées vers la 
droite, sous un angle de 30°, lorsque la voie est libre, et vers la gauche, sous le 
même angle, lorsque la voie est occupée. Chaque appareil porte deux aiguilles : 
l’une est spéciale à la voie droite et l’autre à la voie gauche. 

Les stations intermédiaires doivent contenir deux appareils indépendants; ces 
deux appareils sont ordinairement renfermés dans la même boîte. 

Les aiguilles sont en fer doux; elles sont supportées par l’une des extrémités 
du barreau d'un électro-aimant; elles sont mobiles entre les pôles d'un aimant 
recourbé en fer à cheval. 

Lorsqu'on fait agir le courant sur l’électro-aimant, l'aiguille prend le magné- 
tisme du pôle sur lequel elle est posée, et elle est maintenue ou repoussée par le 
pôle de l’aimant contre lequel elle est placée, suivant le sens du courant qui а 
produit l’aimantation. 

En pressant deux houtons placés à la partie inférieure de la boîte, on envoie 
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sur la ligne deux courants en sens contraire; chacun d’eux ne peut envoyer le 
courant que dans un sens déterminé à l'avance. Une sonnerie est placée à chaque 
station pour recevoir les avertissements de la station correspondante. 

La sonnerie fonctionne a la transmission et à la suppression du signal dans le 
poste qui le reçoit. 

Lorsqu'on veut annoncer un train devant partir sur la voie gauche, par exem- 
ple, on presse sur le bouton droit; le courant passe dans les électro-aimants cor- 
respondant aux aiguilles de la voie droite, ne déplace pas ces aiguilles, et fait 
fonctionner la sonnerie du poste correspondant. Dans ce dernier poste, on presse 
sur le bouton gauche ; le courant envoyé par cette manœuvre passe dans les élec- 
tro-aimants correspondant avec les aiguilles de la voie gauche des deux postes, 
déplace ces aiguilles et fait fonctionner la sonnerie du premier poste. 

Le train ne doit être expédié qu'après la réception de ce signal. 

A l’arrivée du train, le deuxième poste supprime le signal en pressant sur le 
bouton droit pour envoyer un courant inverse de celui qu’il avait envoyé par le 
bouton gauche; les aiguilles sont ramenés dans leur position normale, et la son- 
nerie du premier poste fonctionne. r 

Le train est successivement annoncé de la même manière du second au troi- 
sième poste, du troisième au quatrième, et ainsi de suite, etc. ; 

Un train ne doit franchir un poste que lorsqu'il a été annoncé au poste suivant, 
et la voie doit être couverte par un disque, à distance, jusqu’à ce que le signal 
d'arrivée ait été transmis et геси. 

La manœuvre des appareils se fait exactement de la même manière pour l'expé- 
dition d'un train sur la rive droite. 

Lorsque deux trains circulent en même temps en sens contraire entre deux 
postes, cette manœuvre doit être modifiée. Le premier train se signale de la 
même manière, mais pour donner l'avertissement relatif au second, il faut pres- 
ser sur le bouton gauche; le poste correspondant transmet et supprime le signal 
comme à l'ordinaire. 

Ces appareils, qui sont employés sur le chemin de fer de Lyon pour le service 
à double voie, pourraient être appliqués à un service de voie unique. Ils n’exi- 
geraient qu’un fil dans les deux cas. 

La nécessité d'arrêter deux trains lancés par erreur en sens contraire entre 
deux stations sur une voie unique, ne pourrait être connue que d’un seul des 
gardes placés sur la ligne, puisque les signaux ne pourraient, sans modification 
des appareils, se transmettre que successivement. 

APPAREILS DE М. Maroror. — Ils ont été essayés dernièrement au chemin de 
fer du Midi sur une section de la ligne, à voie unique, de Lamothe à Bayonne. 

Le principe de ces appareils consiste, comme dans les précédents, à donner un 
avertissement à la station vers laquelle le train doit se diriger ; mais à faire que 
la réponse se transmette par le jeu des appareils sans le secours des employés. 

Le signal d’avertissement est donné au poste correspondant par la mise au rouge 
d’un petit disque de 25 centimètres de diamètre, et la réponse est indiquée au pre- 
mier poste par l'inclinaison à 45° d’une aiguille de 15 centimètres de longueur. 

Les signaux se transmettent au moyen d’un commutateur. Au repos, le disque 
est au blanc, l'aiguille est verticale et le commutateur est placé sur le contact 
supérieur. Chaque poste est muni d’un appareil pour chacun des postes voisins, 
et chaque appareil porte ип disque, une aiguille et un commutateur. 
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Le disque et l'aiguille de chaque appareil sont sollicités par deux mouvements 
d'horlogerie complétement indépendants; chacun de ces mouvements est retenu 
par la palette d'un électro-aimant. Le commutateur porte six contacts réunis deux 
à deux : deux sont placés sur un diamètre vertical et communiquent à l’électro- 
aimant du disque par l’intermédiaire d’un levier qui se déplace lorsque le disque 
fonctionne, deux autres sont placés sur un diamètre horizontal et cemmuniquent 
à l’électro-aimant de l'aiguille; les deux derniers sont placés sur un diamètre à 
45° et sont reliés à la pile. 

La pile communique en outre à un contact contre lequel s'applique le levier 
du disque lorsque ce dernier est au rouge. Le fil de ligne est relié par le centre 
du commutateur à la lame mobile. 

Lorsqu'on veut annoncer un train, on déplace la lame du commutateur en le 
faisant tourner de gauche à droite, et on la fait reposer sur les contacts hori- 
zontaux. Par cette manœuvre, on envoie momentanément un courant sur la ligne 
au moment du passage de la lame sur les contacts à 45°; ce courant passe dans 
l’électro-aimant du disque du poste correspondant, le disque se met au rouge et 
envoie, par le levier qu’il déplace, un second courant dans l’électro-aimant de 
l'aiguille du premier poste; cette aiguille s’incline alors à 45° et reste dans cette 
position, pendant toute la durée du courant, c’est-à-dire tant que le disque est 
au rouge. 

А l'arrivée du train au second poste, on déplace mécaniquement la palette de 
l’électro-aimant du disque, еп appuyant sur un bouton; le mouvement d’horlo- 
gerie se déclanche, le disque est ramené au blanc et l’aiguil'e du premier poste 
reprend sa position verticale. А ce moment, la lame du commutateur du premier 
poste doit être ramenée sur les contacts verticaux, sans cela il ne serait pas pos- 
sible de signaler un train en sens contraire de celui qui est arrivé précé- 
demment. 

M. Marqgfoy a tiré parti de cet inconvénient pour signaler le départ de plu- 
sieurs trains marchant dans le même sens entre deux stations. Dans се cas, Гар- 
pareil doit porter autant de commutateurs semblables au précédent qu'il peut y 
avoir de trains à expédier à la suite l’un de l’autre. Les contacts verticaux et ho- 
rizontaux sont isolés; ils ne servent qu'à déterminer la position de 1а lame mo- 
bile. Les contacts à 45° communiquent avec la pile comme ceux du premier. 
Dans l'état normal, ces commutateurs sont masqués par des planchettes mo- 
biles. 

La manœuvre s'effectue де la manière suivante. Le premier train est signalé 
comme il a été dit précédemment. Au départ du second train, on couvre le pre- 
mier commutateur et on démasque le second, lorsque le poste correspondant a 
annoncé l’arrivée du premier train; on signale alors le second en tournant le 
deuxième commutateur ; pour le troisième train, on masque le deuxième com- 
mutaleur et on découvre le troisième, puis on donne le signal de sa présence sur 
la voie en tournant ce troisième commutateur aussitôt que l’appareil indique 
l’arrivée du second. Le second et le troisième train occupant encore la voie, il ne 
faut pas que le poste vers lequel ils se dirigent puissent expédier un train en 
sens contraire pendant l'intervalle qui peut s'écouler entre l’arrivée du premier 
train et la transmission du signal relatif au second train; c’est alors que l’incon- 
vénient signalé plus haut est utile, puisqu'il ne permet pas au second poste d'an- 
noncer un train et par conséquent de l’expédier tant que le commutaleur du 
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premier poste reste sur la position horizontale. Après l’arrivée des trois trains, 
les commutateurs du premier poste doivent être replacés sur les contacts ver- 
ticaux. | 

Ces appareils peuvent être employés pour arrêter deux trains lancés par erreur 
en sens contraire; mais les signaux ne pourraient, sans modifications, être trans- 
mis que successivement de poste en poste, et un seul garde recevrait les avis 
contradictoires. 

Ils pourraient être également appliqués sur les chemins à deux voies; mais, 
dans ce cas, ils exigeraient deux fils pour que deux trains circulant en même 
temps en sens contraire, entre deux sections, pussent être signalés. Cette condi- 
tion ne pouvant jamais se présenter sur une voie unique, un seul fil est néces- 
saire. 

APPAREILS DE M. REGNAULT. — Les premiers appareils qui ont été essayés en 
France pour assurer la sécurité sur les chemins de fer à voie unique ont été ima- 
ginés en 185% par M. Regnault. Ils ont été installés sur les chemins de fer du Midi. 

Depuis leur installation, ces appareils ont subi différentes modifications qui 
ont amené les trois dispositions suivantes. 

Première disposition. — Dans la disposition primitive, une aiguille aimantée 
était placée dans chacun des postes, les extrémités des fils des multiplicateurs 
étaient en communication, d’un côté avec le fil de ligne, de l’autre avec une pile. 
Les piles de chacune des deux stalions ayant la même intensilé et étant en pré- 
sence par les pôles du même nom, les deux courants produits se neutralisaient 
et. les aiguilles aimantées étaient verticales. 

Pour signaler le départ d’un train, on supprimait l’action de la pile du poste et 
on ouvrait une issue au courant de la pile du poste correspondant; les aiguilles 
s’inclinaient sous l’action du courant, et cette inclinaison dans le sens de la 
marche du train. Pour que le signe fût permanent, on faisait passer le courant 
dans un électro-aimant en établissant les contacts nécessaires au moyen de la 
palette, que Гоп déplaçait pour transmettre le signal; aussitôt le contact établi, 
la palette était maintenue раг l’aimantation, et le signal produit ne pouvait plus 
être détruit que par le poste correspondant. 

Comme on le voit, par cette disposition les signaux étaient dus, non pas à 
l’action de la pile du poste qui les transmettait, mais à l’action du poste auquel 
ils étaient transmis, c’est-à-dire que le déplacement de la palette correspondait à 
l'avertissement donné par la station, et les signaux étaient la réponse du posté 
correspondant. 

Ces appareils étaient donc déjà fondés sur le principe qui a servi de base à la 
construction des divers appareils du même genre, qui, depuis, ont élé proposés. 

Cette disposition exigeait, à cause de la sensibilité des aiguilles, que les deux 
piles en présence fussent suffisamment entretenues pour que les courants se neu- 
tralisassent complétement; il était difficile d'obtenir des employés les soins 
nécessaires. M. Régnault, pour rémédier à cet inconvénient, imagina la dispo- 
sition suivante : | 

Deuxième disposition. Le principe de l'appareil ne fut aucunement modifié; 
mais pour que les deux piles en présence ne pussent agir sur les aiguilles par la 
différence de leur intensité, un circuit spécial fut affecté pour le retour du courant 
produit par chacune d'elles : la terre fut conservée pour l’une et un fil isolé fut 
établi pour l’autre. 
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Cette disposition remédiait complétement aux inconvénients de la première, et 
les appareils fonctionnèrent parfaitement. Quoique la dépense du second fl fût 
assez faible, elle suffisait cependant pour que l’on considérät l'établissement de 
ces appareils comme trop coûteux. 

Les recherches de M. Regnault se portèrent donc sur les moyens à employer 
pour supprimer ce second fil, et il y réussit en imaginant la disposition suivante, 
qui produisit de nouvelles conditions de sécurité. 

Troisième disposition. Une aiguille aimantée et un électro-aimant sont placés 
dans chacun des postes; les cylindres de fer doux des bobines des électro-aimants 
sont mobiles et portent deux palettes en fer doux, qui peuvent se mouvoir entre 
deux aimants fixes, recourbés en fer à cheval, dont les pôles de noms contraires 
sont en présence. 

La disposition des fils sur les bobines est telle que le même courant, en traver- 
sant les électro-aimants des deux postes, maintient la palette du poste qui envoie 
le courant dans sa posilion de repos, et déplace la palette du poste qui le 
reçoit. 

Le déplacement de cette palette, produit par un courant instantané, établit un 
contact avec la pile du poste et envoie sur la ligne un nouveau courant qui suc- 
cède au premier et se distribue simultanément dans les deux postes. Les aiguilles 
aimantées, étant placées dans le circuit, s’inclinent sous l’action du courant, dans 
le sens de la marche du train. Ce signal ne peut être détruit que par le déplace- 
ment mécanique de la palette dans le poste qui l’a reçu. 

Les relations entre les piles, les électre-aimants, le fil de ligne etle 61 de terre, 
sont telles, qu’au repos, les circuits des piles des deux postes n'étant pas fermés, 

les aiguilles ne sont aucunement influencées, et que, par la manœuvre nécessaire 
à la transmission d’un signal, 

4° On isole les appareils du poste, par conséquent on diminue d'autant la 
résistance opposée au courant; 

. 20 On détermine le signal dans le second poste, que ce signal devient immé- 
tonm indépendant de l'action du premier courant envoyé et des relations 
qui existent entre les deux postes, et qu’il serait maintenu si ces relations étaient 
supprimées par une cause quelconque, la rupture du fil de ligne, par exemple; 

3° Lorsque l’action du premier courant a cessé et que les appareils du premier 
poste sont de nouveau placés dans le circuit, une dérivation de la pile du second 
poste donne la répétition du signal transinis. 

Cette disposition a donc sur les deux premières les avantages suivants : 

4° De n’exiger qu'un fil, puisqu’au repos les circuits des piles sont ouverts dans 
chacun des postes ; 

2° De ne pas envoyer en permanence, sur le fil de ligne, des courants qui 
pourraient, en s’écoulant dans le sol par des dérivations accidentelles, produire 
des déviations anormales des aiguilles ; 

3° De rendre impossible la suppression du signal dans le poste vers lequel le 
train se dirige, quelle que soit la nature des dérangements de la ligne ou du 
poste correspondant, et quelle que soit erreur commise dans la manœuvre des 
appareils. 

Dans les derniers appareils construits d’après cette disposition, les aiguilles ont 
0®,40 de longueur ; elles s’inclinent sous un angle de 30° dans le sens de lamarche 
des trains. 
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Pour annoncer un train au poste suivant, оп presse sur un bouton placé au- 
dessous du cadran de l'aiguille, et pour annoncer au poste précédent l’arrivée du 
train qu’il avait signalé, on presse sur un second bouton placé au-dessous ou 
à côté du premier. 

Ces appareils pourraient être employés, comme les précédents, pour arrêter 
deux trains lancés par erreur en sens contraire; les signaux se transmettraient 
successivement de poste en poste, un seul garde serait prévenu de l'erreur 
commise. 

Ils pourraient être appliqués sur les chemins à double voie ; il faudrait, dans 
ce cas, deux fils et deux aiguilles, si deux trains devaient circuler en même temps 
en sens inverse entre deux postes. 


EXAMEN COMPARATIF DES TROIS SYSTÈMES. 


MÉCANISME DES APPAREILS. — Le principe des appareils de M. Tyer permet 
d'utiliser l’action des courants sans l'intermédiaire d'un mouvement d’horlogerie, 
pour la transmission des signaux, mais il faut employer des sonneries pour les 
avertissements. Le mécanisme nécessaire à la transmission des signaux pourrait 
être très-simple, mais celui des appareils employés en France est très-compliqué; 
il est possible que sans les soins éclairés de MM. Michell et Jousselin, qui les ont 
installés sur le chemin de Lyon, et particulièrement de M. Jousselin qui les a 
suivis depuis leur mise en service, ils n'auraient pas fonctionné très-régulièrement. 

Les appareils de M. Margfoy sont bien disposés, mais ils ne peuvent fonc- 
tionner sans l'intermédiaire de deux mouvements d’horlogerie. 

Les appareils de M. Regnault utilisent directement l’action du courant ; ils sont 
construits avec les plus grands soins. 

MANOEUYRE DES APPAREILS. — Le système de M. Tyer exige que les employés 
des deux postes concourent à la transmission du même signal, de là des lenteurs 
inévitables qui peuvent gêner le service. 

Dans le système de M. Магаѓоу, la manœuvre est simple et rapide, mais le 
commutateur peut être laissé par erreur sur la position horizontale et il devient 
impossible au poste correspondant de signaler les trains qu’il voudrait expédier. 

Dans le système de M. Regnault, la manœuvre est simple et rapide, et les 
appareils sont toujours en état de fonctionner. 

NATURE DES SIGNAUX. — Les signaux donnés par les appareils de M. Tyer sont 
nets, mais ils ne sont pas assez visibles, les signaux de M. Margfoy et Regnault 
sont dans de bonnes conditions. 


DÉRANGEMENTS PROVENANT DE L'ÉTAT DE LA LIGNE. 


RUPTURE Du FIL. — Lorsque les appareils ne fonctionnent pas, cet accident ne 
détermine aucuns signaux dans les trois systèmes. 

Lorsque les appareils fonctionnent : 

Pour les appareils de M. Tyer, les signaux transmis sont conservés dans les 
deux postes. 

Pour les appareils de M. Margfoy, les signaux sont conservés au poste d’ar- 
rivée, mais ils sont détruits au poste de départ. 
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Pour les appareils de M. Regnault, les effets sont les mêmes que dans les 
appareils de M. Marqfoy. 

MÉLANGEs. — Si les appareils sont au repos, des trains imaginaires peuvent 
être signalés dans l’un ou l’autre des deux postes, pour les appareils de 
M. Regnault, et dans les deux postes pour les appareils de ММ. Tyer et Marqfoy. 

Si les appareils fonctionnent, les mélanges peuvent donner lieu à des effets très- 
variés au poste de départ, mais le signal est toujours conservé au poste d'arrivée 
dans les troissystèmes. 

ORAGES. — Les appareils étant préservés par des paratonnerres, les actions 
atmosphériques ne peuvent que modifier les signaux. Si les appareils sont au repos, 
des trains imaginaires peuvent être signalés; deux trains, au départ seulement, 
pour les appareils de M. Магдѓоу; un seul train, au poste de départ et au poste 
d'arrivée, pour les appareils де M. Regnault. 

Si les appareils fonctionnent, le signal est conservé au poste d'arrivée dans les 
trois systèmes, mais il peutêtre détruit au poste de départ, d’une manière perma- 
nente dans les appareils de M. Tyer, momentanément pour les appareils Marqfoy 
de même ou d’une manière permanente pour les appareils de M. Regnault, et dans 
le dernier cas où un train imaginaire sera signalé au poste de départ. 

DÉRANGEMENTS DES APPAREILS. — Les dérangements des appareils de M. Tyer 
ne seraient pas à craindre si la disposition du mécanisme était améliorée et sim- 
plifiée. 

Les appareils de M. Margfoy peuvent éprouver quelques dérangements à 
cause des deux mouvements d’horlogerie; les précautions nécessaires ont été 
prises pour les éviter autant que cela est possible. 

Les appareils de M. Regnault ne peuvent être dérangés que par la désaimanta- 
tion des aiguilles produite par les actions atmosphériques ; mais dans les nou- 
veaux appareils cet effet n’est pas sensible, les aiguilles étant placées sur le fil 
de terre et protégées par la résistance des bobines des électro-aimants. 

Dans tous les cas, il suffirait de présenter pendant quelques minutes un barreau 
aimanté aux deux pôles des aiguilles pour leur rendre tout le magnétisme qu’elles 
auraient perdu. 

Un aimant en fer à cheval est disposé au fond de la boite à cet effet. 

Les dérangements des appareils dans l’un ou l’autre poste peuvent produire des 
effets très-divers, mais dans aucun des trois systèmes les signaux produits ne 
peuvent compromettre la sécurité. 

Si les appareils sont au repos, les signaux produits ne peuvent indiquer que 
des trains imaginaires. 

Si les appareils fonctionnent, les signaux seront toujours conservés au poste 
d'arrivée, mais ils peuvent être détruits au poste de départ. 

En résumé, ces trois systèmes d'appareils ne peuvent, quelle que soit la cause 
de leurs dérangements, que signaler des trains qui n'existent pas; ils n’indique- 
ront jamais que la voie est libre lorsqu'elle est encore occupée. 

La seule condition indispensable pour que la sécurité soit complète est d'exiger 
des chefs de gare, que les appareils soient consultés et manœuvrés avant le départ 
de chaque train. ` 


Qt 
Qə 
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DESCRIPTION DE L'APPAREIL INDICATEUR DE M. REGNAULT 
REPRÉSENTÉ PL. 5. 


` La fig. 1 représente l'indicateur vu de face, à l'échelle de 1/3 d'exé- 
cution ; il est placé dans sa boîte dont la porte est enlevée. 

La fig. 2 est une section transversale faite suivant la ligne 1-2 de la 
figure précédente. 

La fig. 3 est une seconde section transversale suivant la ligne 3-4. L'ap- 
pareil sorti de la boîte. 

Les fig. 4 et 5 sont des sections horizontales faites toutes deux à la 
hauteur de la ligne 5-6; seulement la fig. 4 est une vue en dessus du 
plancher inférieur, et la fig. 5 une vue en dessous du second plancher. 

Lafig. 6 est un plan ousection horizontale faite à la hauteur de la ligne 7-8. 

Les fig. 7 et 8 indiquent, en élévation et en plan, l'aimant en fer à che- 
val encastré dans le fond de la boîte, pour servir au besoin à aïimanter le 
barreau actionnant l'aiguille répétiteur. 

-Les fig. 9 et 10 sont les détails du barreau aimanté et de sa suspension. 

L'appareil complet se compose de trois organes principaux : 

LE MANIPULATEUR, L'AIGUILLE INDICATEUR, L'AIGUILLE RÉPÉTITEUR. Ces trois 
organes sont montés sur un châssis en bois formé des deux planchesAet A’, 
et de deux consoles fermant les côtés. Ce châssis occupe toute la largeur 
de la boîte B, dans laquelle il est introduit par la porte B’ fermant à clef. 
Celle-ci est garnie d'une vitre C laissant voir l’intérieur de la boîte qui 
est éclairée, en outre, par une seconde vitre C’ logée dans l'épaisseur du 
plafond de la boîte. 

Les deux aiguilles a et a’, placées devant les cadrans b et b’, sont visibles 
au moyen de la vitre dont la porte de la boîte est garnie. Les deux autres 
aiguilles a?, montées sur les mêmes axes que les premiers, sont placées sur 
le devant de la plaque rectangulaire D, éclairée par la troisième vitre C2. 

L'indicateur, ainsi disposé, doit être placé contre la fenêtre du båti- 
ment de manière que dans le bureau du chef de gare, comme sur le 
quai, les agents de service aient toujours les signaux sous les yeux. 

Du MANIPULATEUR. — Le manipulateur est composé des trois lames de 
. ressorts е e/ e?, qui se déplacent par l'action du poussoir E. 

Ces trois lames sont fixées horizontalement par des vis contre des sup- 
ports ff’ f?, qui sont reliés aux deux pôles de la pile par les conducteurs 
g (fig. 4), et au levier de contact F par le conducteur g’. i 

Les extrémités de ces lames portent sur des tiges de contact, montées 
dans les supports h h” h? en communication, Рип avec le fil de ligne par 
le conducteur i, l’autre avec le fil de terre par celui ï, et enfin, le der- 
nier h?, par le conducteur i? avec la vis de contact I. 

L'extrémité du poussoir E agit sur le carré d'une pièce E’, montée 
dans les deux supports G. Cette pièce est garnie de trois branches en 


54 А PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


ivoire disposées pour déplacer simultanément les trois lames ¢ е" е. 

Aussitôt que Гоп cesse d'appuyer sur le poussoir, un ressort méplat G’ 
“amène les branches dans leur position normale, et les lames naturelle- 
ment avec elles. 

AIGUILLES INDICATEURS. — Ces aiguilles fonctionnent au moyen d'un bar- 
reau en fer doux qui se déplace par action d'un courant électrique. 

Ge barreau est formé de deux branches j (lg. 1, 3 et 6) réunies à un 
arbre creux en fer monté sur pivots. Get arbre traverse la bobine J sur 
laquelle un fil de cuivre couvert de soie fait deux mille tours environ. 
Deux bras en fer sont fixés à angle droit à l'extrémité du barreau, de ma- 
nière que la partie inférieure de chacun d'eux pénètre entre les pôles 
contraires des deux aimants fixes K el N (fig. 4 et 6), placés horizontale- 
ment à une pelite distance Pun de Pautre sur le second plancher A’. 

L'un des bras en fer j est fixé au levier de contact F, dont l'extrémité 
supérieure, taillée comme une crémaillère, engrène avec un petit pignon 
l (lig. 1 et 8) fixé sur Гахе des aiguilles indicateurs a, a?, de sorte que le 
barreau entraine mécaniquement les aiguilles chaque fois qu'il change de 
position. La partie inférieure du levier, au moyen dune petite lame 
d'acier dont elle est pourvue, établit les contacts électriques nécessaires 
au jeu de Pappareil. 

Аала Rérérrreuns. — Ces aiguilles a’, a? sont fixées sur un petit axe 
(tig. 2, 9 et 40) muni du barreau aimanté L, qui se déplace par Распон 
d'un courant électrique. Laxe / est taillé à ses deux extrémités en cou- 
teau et repose sur l'épaisseur de deux petites plaques en acier (® (fig. 10), 
de facon à faciliter autant que possible loscilltion verticale du barreau 
ешге les deux hélices 1/, sur lesquelles un fil de cuivre couvert de soie 
fait douze cents tours environ. 

Deux butoirs en ivoire m etm’ (fig. 1) limitent la course du barreau. 
Un petit aimant n, fixé à l'extrémité de la vis verticale M, est placé hori- 
zontalement au-dessus du barreau pour rectifier les déviations dues à 
l'action de la terre. 

Le poussoir d'arrivée B® (vu en ponctué, fig. 3) sur lequel on appuie pour 
redresser les aiguilles des deux postes, agit sur l'extrémité du levier O 
(lig. 4, 3 et 5) dont la seconde branche O’, placée à angle droit par rap- 
port à la première, est reliée à un petit arbre P guidé par un support 1. 
Cet arbre est garni d'un ergot p (fig. 5) qui ramène le levier de contact F 
dans une position verticale en Pisolant du contact 1. 

Une vis de réglage p limite la course de celevicr, et un ressort таер. 
Q ramène le levier en équerre О, O’ et l'arbre P, aussitôt que Гоп cesse 
d'appuyer sur le poussoir d'arrivée L. 

DISTRIBUTION DES COURANTS ET MARCIE DES APPAREILS. — La distribution des 
courants et la marche des appareils étant identiques dans toutes les sta- 
tions, nous по considérons, dans ce qui suit, que Pun des indicateurs 
d’une station, et celui qui lui correspond dans la station voisine. 
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Le tracé ci-dessous indique l’état des appareils lorsque la voie est libre. 

Les aiguilles sont verticales. 

Lorsqu'un train doit partir d'une station, la manœuvre s'effectue de la 
manière suivante : 

DÉPART DE LA STATION À. — Le chef de station presse un instant le pous- 
soir de départ E (fig. 2). Par cette action, il déplace les trois lames ee e? 
du manipulateur pour isoler momentanément du fil de ligne l'appareil 
indicateur, et produire un courant électrique, en mettant en communica- 
tion le pôle cuivre de la pile avec le fil de ligne, et le pôle zinc avec la 
terre (fig. 1 et 4). 


Ce courant, en traversant le fil de ligne, arrive dans l'éleciro-aimant et 
dans les hélices du poste B, pour se rendre ensuite à la terre et produire 
les effets suivants : en traversant l'électro-aimant J de l'aiguille indica- 
teur a il détermine, à l'extrémité des bras en fer j (fig. 1, 3 et 6), des 
pôles semblables à ceux de l'aimant fixe vers lequel les bras s'appliquent 
au repos. Le barreau se déplace alors par répulsion, puis ensuite par l'at- 
traction de l'autre aimant fixe dont les pôles sont contraires à ceux des 
bras en fer. 

Ce déplacement du barreau incline l'aiguille indicateur a dans le sens 
de la marche du train signalé, et entraîne le levier de contact F, qui inter- 
rompt la communication du fil de ligne avec l’électro-aimant et les hé- 
lices de l'appareil, pour mettre ce fil en contact direct avec la pile du 
poste B, qui dirige alors un deuxième courant vers le poste A. 

Le poenom courant, en passant dans les hélices de l'aiguille répéti- 
teur а/ du poste B, applique le barreau aimanté L sur le butoir m (fig. 1) 
qui maintient l'aiguille dans la position verticale. 

Le deuxième courant circule dans le même sens que le premier, et or- 
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rive dans les hélices et dans l’électro-aimant du poste A, pour se rendre 
ensuite sur la ligne, puis à l’autre pôle de la pile et fermer ainsi un circuit 
permanent. 

En traversant les hélices, il fait dévier le barreau aimanté qui incline 
l'aiguille répétiteur a’ du poste A, dans la même direction que celle du 
poste B, el cette inclinaison subsiste par l'effet de ce dernier courant 
constant. En arrivant dans l’électro-aimant de l'aiguille indicateur, il dé- 
termine à l'extrémité des bras еп fer, des pôles contraires à ceux de l'ai- 
mant fixe vers lequel les bras s'appliquent au repos, et maintient ainsi , 
le barreau de l'aiguille indicateur dans la position verticale. 

Les appareils présentent alors la position suivante : 


„= 
| 
| 
E4 
1 
Al 

Ï- 

i 
i 
| 
| 
| 
t 
i 
і 
1 
i 
i 
i 


ARRIVÉE A LA STATION В. — Le chef de cette station presse un instant le 
poussoir d'arrivée E? (fig. 3) pour redresser les aiguilles des deux postes. 
Cette manœuvre а pour effet de replacer les bras du barreau contre Pal- 
mant fixe opposé, afin de maintenir Paiguille indicateur dans la position 
verticale, et de rétablir la communication du fil de ligne avec l'électro- 
aimant et les hélices, en faisant cesser le courant de la pile du poste B. La 
suppression du courant sur 1а ligne et dans Гарраге du poste A détruit 
laimantation des bras du barreau de l’aiguille indicateur о, et cette der- 
nière conserve sa position par l'attraction de l'aimant fixe. L’interruption 
du courant dans les hélices fait redresser le barreau aimanté, et l'aiguille 
répétiteur reprend alors la position verticale. 

Le chef de station de А est alors averti que son train est arrivé à la 

"station B. 

Des effets symétriques auraient lieu dans les кинен si le train était 
parti de B se dirigeant vers A: 

Nous ferons remarquer en terminant la FR de Bd Sue 
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cateur, la facilité avec laquelle il peut être installé dans un poste. Il suf- 
fit, en effet, d’attacher quatre fils; le fil de ligne, le fil de terre et: celui de 
chacun des pôles de la pile. 

Son mode de transmission est tel que le signal se produit à la station 
destinataire, sans l'intervention d'aucun agent à cette station. Ainsi, le 
chef de station, qui donne le signal de départ d’un train, fait agir lui- 
même l'indicateur de la station destinataire, sans appel ou avertissement 
préalable; de même, lorsqu'il signale une arrivée, il fait encore fonction- 
ner l'appareil correspondant qui, aussitôt après la réception, se trouve, 
sans autre opération, en état de produire ou de recevoir un signal. 

Enfin, cet appareil, n’exigeant l'emploi d'aucune puissance mécanique 
et, ne nécessitant aucun remontage, est toujours prêt à fonctionner. 


APPLICATION DE L'APPAREIL INDICATEUR AUX CANAUX 


POUR RÉGLER LE NIVEAU DES EAUX. 


En dehors de son application toute spéciale aux chemins de fer à une 
et à deux voies, M. Regnault propose de faire usage de son appareil pour 
le réglage du niveau des biefs des canaux. 

Toutes les personnes qui s'occupent de cette question savent qu'il est 
presque impossible d'éviter les pertes d’eau qui sont le résultat, quel- 
quefois, des fausses manœuvres des éclusiers, et le plus souvent des dif- 
ficultés que présente la tenue à niveau des bicfs successifs. 

En effet, les éclusiers n'ont pas de données bien certaines qui leur in- 
diquent les moments opportuns pour le lâchage de l’eau, ainsi que la 
durée de l'écoulement, et l’eau presque toujours donnée en trop aux biefs 
inférieurs, est complétement perdue pour la navigation, ce qui constitue 
souvent un déficit qui occasionne malheureusement des chômages pen- 
dant la saison d'été. 

Pour éviter ces pertes d'eau si préjudiciables, nous croyons qu’il suffi- 
rait que l'éclusier placé en aval fût directement et instantanément en 
communication avec l’éclusier placé en amont, et qu'il fit connaître 
exactement le moment où, l’eau ayant atteint son niveau régulier, les 
vannes doivent être fermées. 

L'appareil indicateur dont la simplicité en fait un moyen complétement 
à la portée des agents secondaires du service des canaux, nous semble 
pouvoir être employé avec avantage en cette circonstance. 

Les éelusiers se transmettraient des signaux auxquels seraient attachés 
les significations d'ouvrir et de fermer, et la cause principale des pertes 
d’eau se trouverait ainsi neutralisée. 

П serait même possible, si cela était jugé préférable, de faire fonction- 
ner l'indicateur sans l'intervention de l'homme, par le simple contact de 
l'eau qui déterminerait ou ferait cesser un courant électrique, selon que 
le niveau du bief serait plus ou moins élevé à un point déterminé. 
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DESCRIPTION DU PARATONNERRE DE M. REGNAULT. 


Les fig. 14 et 12 de la pl. 5 représentent en plan et en section verticale 
faite suivant la ligne 9-40, une nouvelle disposition du paratonnerre appli- 
qué par M. Regnault comme intermédiaire du passage du courant entre 
l'indicateur, le fil de ligne et la terre. 

On sait que les paratonnerres ont pour but de protéger les appareils 
télégraphiques contre les décharges électriques atmosphériques ; ceux 
employés généralement et appliqués depuis 1846 par M. Breguet, se 
composent simplement d'une planchette sur laquelle sont placés deux 
boutons à une distance de 6 à 7 centimètres, un fil très-fin en fer ou en 
platine, les relie entre cux. 

Cet appareil s’intercale dans le fil de ligne, de sorte que de quelque 
côté que soit dirigé le courant, il passe toujours dans le fil logé dans le 
tube. 

Ш résulte alors que, dans le cas de fortes décharges, le fil de platine ou 
d'acier, qui est d'une finesse extrême, rougit et fond immédiatement, et 
la communication de l'appareil avee la ligne est interrompue. 

Construit sur le même principe, le paratonnerre de M. Regnault se 
compose de deux montures en cuivre r et” (fig. 11) réunies par le tube 
en verre R. Le fil de platine, qui traverse ce tube, est tendu au moyen 
de deux boutons vissés aux bouts des montures. Une manette à ressort S 
a son tourillon monté sur une plaque de euivre s en communication avee 
le fil de ligne L. 

Une seconde plaque s’, à laquelle est attaché le fil de terre T, ost fixé 
vis-à-vis de la première; elles sont toutes deux dentées et toutes les 
pointes sont en regard {rès-près les unes des autres pour que, si le fil de 
Ја ligne se trouvait chargé d'électricité, il puisse se décharger en partie 
par ces pointes. Une troisième plaque s? est garnie d'une presse à laquelle 
est attaché le fil I de l'indicateur. 

La manette 5 peut tourner librement sur son axe pour permettre оро 
rer à volonté son déplacement dans les trois positions t (®; elle est pour- 
vue d’une pointe qui assure son contact avec Pun où l'autre des dés 
métalliques correspondants à ces trois positions. 

Quand la manette est en ligne droite, ainsi que l'indique la fig, 11, le 
courant passe du fil de ligne dans l'indicateur, en suivant la manette, 
le conducteur u et le fil enfermé dans le tube de verre, Quand elle ont 
placée sur le dé 1, le courant passe directement dans l'indicateur sans 
traverser le paratonnerre en suivant le conducteur w. Enfin, quand la 
manivelle est inclinée dans le sens contraire, c'est-à-dire en contact avec 
le dé (2, le courant passe de la ligne à la terre sans communiquer ni avec 
l'indicateur, ni avec le fil logé dans le tube. 

Cette nouvelle disposition de paratonnerre offre l'avantage de permettre 
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Tune part, quand les appareils télégraphiques, quels qu'ils soient, dont 
il opère la réunion ne doivent pas fonctionner, de mettre le fil de ligne 
sans communieation avee le Gl de terre directement sans traverser le fil 
de platine, de sorte que si, pendant ce temps, une décharge électrique 
avait lieu, le fil ne serait pas brùlé; d'autre part, si pendant le fonction- 
nement, des appareils eelui-ei était brùlé, on pourrait, en plaçant la ma- 
nivelle sur le dé 0, rétablie immédiatement la communication inter- 
rompue. 


PURIFICATION 


ADOUCISSEMENT DES EAUX 


FAR 


MM: BUFF ET F. VERSMANN 


CHIMIATEN A LONPHKA 


Un grand nombre de procédés chimiques ont été proposés à diverses 
époques pour purifier et adoucie les eaux; nous devons rappeler à ece 
sujet, ef noter d'une facon toute spéciale, le système de М. Lelong- 
Burneh, dont nous avons déjà entretenu nos lecteurs dans le Génie Гв 
trith système qui repose essentiellement sur les effets chimiques et mèras 
MUS PÈUS. 

Malgré des résultats déjà très-remarquables obtenus par plusieurs 
inventeurs, et principalement, nous Le répétons, par М. LelongBurnel, 
pous sommes pet étonné de voir eneore des chimistes et des industriels 
eontinuer à faire des recherches et des expériences de toutes sortes, paree 
qu'en effet, si on parvenait à obtenir simplement et économiquement des 
eaux pures et douces, les applications en seraient tellement considérables, 
et le bienfait si réel pour Pindnsteje, qu'aucun manafaetarier n'hésiterait 
un instant à les employer, pour l'alimentation de ses générateurs, le 
lavage des laines, ete, ete, 

Convaineus de liuportance d'une telle découverte, MAL Buff et Vers- 
mann, chimistes anglais, sur la demande d'un ingénieur distingué, 
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M. de Jung, se sont mis à l'œuvre, et après les recherches et les expé- 
riences nombreuses nécessaires en pareil cas, sont arrivés à pouvoir four- 
nir aux industriels, à un prix très-peu élevé, un produit chimique très- 
simple auquel ils donnent le nom de Holland-Compound. 

Cette composition a pour objet de combattre la dureté de l’eau et 
l'amener au moins à la douceur de l’eau de pluie. Son action, compléte- 
ment inoffensive, est pourtant plus sûre, nous affirme-t-on, et son prix 
moins élevé que celui de tout autre produit employé jusqu’à présent. 

Nous-devons citer, à l'appui de cette assertion, une lettre du docteur 
А. W. Hofmann, un des trois membres de la commission nommée par le 
gouvernement anglais, pour analyser la qualité des eaux qui alimentent 
la ville de Londres. 

Voici la réponse faite par le docteur Hofmann aux questions que lui 
` avait posées M. de Jung avant de se rendre propriétaire du brevet en 
France : 


« 4° La dureté de l’eau est due à la puissance des sels de chaux et de magné- 
sie. On a proposé jusqu'ici divers moyens-pour combattre celte dureté. Ces pro- 
cédés ont bien réussi en ce qui concerne la chaux; mais ils n’ont généralement 
eu que très-peu d'effet sur les sels de magnésie. La nouveauté du procédé de 
MM. Buff et Versmann consiste en ce qu’il donne les moyens de débarrasser 
complétement l’eau де la magnésie aussi bien que de la chaux, et par suite d’a- 
doucir les eaux de toute nature. Les substances dont se servent MM. Buff et 
Versmann se fabriquent sur une large échelle et appartiennent aux produits chi- 
miques du plus bas prix ; 

« 2° En employant les substances adoucissantes en quantité convenable et en 
laissant reposer l’eau pendant un temps suffisant, l’eau, quel que soit son degré 
de dureté, peut être adoucie parfaitement par le procédé de MM. Buff et Vers- 
mann ; 

« 3° Les sels employés dans leur procédé sont parfaitement innocents et 
inoffensifs, de sorte que les eaux adoucies par ces sels ne sont pas nuisibles aux 
personnes qui en font usage, ni au linge si elles sont employées pour le blanchis- 
sage; au contraire, elles sont très-convenables pour cet usage; de sorte que les 
linges lavés dans ces eaux ne souffrent pas plus que s'ils étaient lavés avec de 
l’eau de pluie ordinaire *. 

« Раі l'honneur, etc. 

« Signé А. W. HOFMANN Т. R. S. » 


DESCRIPTION DU PROCÉDÉ. — Le procédé imaginé par MM. Buff et Wers- 
mann pour la purification et l’adoucissement des eaux, consiste dans 
l'emploi du silicate de soude en combinaison avec du carbonate de soude, 
ou d'autre matière connue, propre à précipiter la chaux. 


1. Des expériences faites depuis que ce rapport а été écrit ont prouvé ce fait snffisam- 
ment. Le temps nécessaire pour la précipitation des sels est à peu près vingt-quatre 
heures. 


{Note de M. de Jung, propriétaire du brevet.) 
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Pour arriver à ce résultat, le silicate de soude, accompagné de l’autre 
agent précipitant, doit être introduit dans l’eau et y être agité; on laisse 
ensuite reposer l'eau pendant un certain temps, puis on la filtre si on le 
désire. 

Afin de déterminer les proportions de silice, contenue dans le silicate 
de soude, et de carbonate de soude, ou autre matière connue propre à 
précipiter la chaux, lesquels sont nécessaires pour adoucir et purifier 
toute espèce d’eau, il est essentiel, en premier lieu, de constater le degré 
de dureté ou de crudité de l’eau, au moyen de l'appareil à éprouver du 
D" Clarcke ', ainsi que la quantité de magnésie que contient un volume 
d’eau déterminé. 

Une fois ces quantités données, on ajoute à chaque hectolitre d’eau 1а 
valeur de 3 grammes de carbonate de soude anhydre, pour chaque degré 
déterminé de dureté ou de crudité, et 3 grammes de silice pour chaque 
gramme de magnésie que le volume d'eau contient. 

Pour mettre ce procédé à exécution sur une grande échelle, l’eau 
devrait être contenue dans un réservoir, et après y avoir ajouté la pro- 
portion voulue des deux sels dissous dans de l’eau, on agite le tout par- 
faitement, afin de répartir la solution dans toute la quantité d’eau. 

Au bout de quelques jours, le précipité formé dans l'eau s'étant entiè- 
rement déposé, l’eau pourra être retirée pour être employée; ou bien, 
si cela est nécessaire, on pourra la faire passer préalablement à tra- 
vers un filtre. 

Si Гоп veut faire usage d’une autre matière propre à précipiter la 
chaux, au lieu du carbonate de soude, les quantités employées doivent 
être plus grandes ou moindres que la quantité de carbonate de soude 
employée en pareil cas, suivant que la matière substituée serait plus ou 
moins forte que le carbonate de soude. 


1. MM. Boutron et Boudet, chimistes distingués de Paris, ont imaginé un appareil їтёз- 
simple et très précis, appelé hydrotimètre, au moyen duquel on détermine trés-rapidement 
la quantité de sels calcaires contenue dans les eaux. Cet appareil a été d’un grand service 
dans les recherches faites par M. Belgrand sur toutes les sources susceptibles d’être ame- 
nées à Paris, en permettant d'effectuer les analyses en quelques instants. 

Les expériences faites sur les eaux en usage à Paris, ont donné les résultats suivants : 


Eaux de Grenelle ....... 9 à 11 degrés. Eaux @ Агепеі].......... 37.5 degrés. 
„ deSeine.....,,.... 17 à 20 » des prés St-Gervais. 76. 
» деРОшед......... 31 n de Belleville. ..,.,. 155. 


NOUVEAUX PROCÉDÉS 


DE 


CUIVRAGE, ARGENTURE ET DORURE 


DE LA FONTE, DU FER ET DE L'ACIER 


PAR 


MM. L. SNÉGUIREFF ET S. PIATOFF 


(Brevet du 43 novembre 1858) 


Ces procédés se distinguent de ceux connus par une plus grande sim- 
plicité et une plus grande célérité dans l’opération. Ils offrent pour avan- 
tage remarquable , de supprimer toute couche d'un métal intermédiaire, 
tout en présentant les garanties d’une adhérence à toute épreuve. 

L'invention consiste en outre dans l'emploi d’un nouvel élément de pile 
voltaïque, non usité jusqu'à ce jour, et que MM. Snéguireff et Ріаіоћ 
appliquent avec succès dans leurs nouveaux procédés. 


PROCÉDÉ DE CUIVRAGE. — Après avoir bien dégraissé les objets polis, et décapé 
les oxydés, on les frotte en va-et-vient, c’est-à-dire par mouvements rectilignes, 
avec un gratte-bosse en laiton, qu’on immerge, à plusieurs reprises, dans une 
dissolution de chlorure de cuivre , préparée comme il suit : 


Chlorure de cuivre......,.................. A partie. 
Eau distillée.......... a are ês e вя 100 » 


On y ajoute du chlorure d’étain, jusqu'à décoloration du liquide vert en un 
liquide incolore, puis quelques gouttes d’acide chlorhydrique, pour aciduler la 
dissolution, et la rendre, pour ainsi dire, plus mordante. 

Après avoir euivré, il faut laver l’objet dans une grande eau et lui donner le 
premier poli, се qui s’opère en le frottant sous l’eau avec un gratte-bosse en 
laiton, qui n’a pas servi pour cuivrer. 

Ainsi cuivrés , les objets tiennent si bien le cuivre, qu’ils subissent l’opération 
des brunissoirs sans s’écailler. 

Le procédé consiste donc d'abord dans l'emploi de la dissolution du cuivre, 
préparé comme il est dit ci-dessus, simultanément avec le frottement du gratte- 
bosse, lequel , en rétablissant l’aspect brillant du cuivre, au fur et а mesure qu’il 
se dépose, déplace en même temps les molécules soit d’air, soit de gaz instan- 


a 
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tanément formés, et qui, enveloppant l’objet à cuivrer, nuisent à son adhérence 
avec la couche de métal qui se dépose. 

PROCÉDÉ D'ARGENTURE ET DE DORURE. — On commence par préparer un bain 
d'argent, ordinairement usité pour l'argenture galvanique, en observant avec 
soin de n'employer cependant d’autre dissolvant soit pour le chlorure ou le 
nitrate d'argent , soit pour le cyanure de potassium. а 

Les objets а argenter, bien dégraissés, décapés et lavés à grande eau, sont 
ensuite immergés, pour un instant, dans une eau acidulée par l'acide chlorhydri- 
que à 400°, et aussitôt mis en communication avec l'élément zinc, puis portés 
dans le bain d'argent. 

L'élément zinc plonge lui-même, dans un vase poreux, rempli d’eau, conte- 
nant une faible dissolution de cyanure de potassium. 

Le vase poreux doit plonger, soit en partie, soit en entier dans le bain d’argent. 

La dorure de la fonte, du fer et de l'acier, se fait en tout de la même manière 
que l’argenture, il n’y а de changé que le bain dans lequel le chlorure d’or rem- 
place celui d'argent. 

Le second procédé а donc pour objet l'emploi, pour l’argenture et la dorure de 
la fonte, du fer et de l'acier, d'un élément de pile dont l'effet est inusité, et qui 
consiste en un sel alcalin, en substitution des acides employés jusqu’à présent. 

Les objets dorés ou argentés de cette manière tiennent le métal qui les recouvre 
avec une adhérence telle, qu'ils peuvent subir l'opération du brunissoir, sans 
éprouver aucune détérioration. 

C’est de la volonté du manipulateur que dépend uniquement l'épaisseur de la 
couche d’or ou d'argent. | 


MACHINE А TISSER ÉLECTRIQUE 
Par M. BONELLI, de Turin 


Nous avons eu le plaisir de relever avec détails à l'Exposition universelle de 
4855 et de publier, le premier, dans le x° volume de се Recueil, l'ingénieux mé- 
tier électrique imaginé par M. le chevalier Bonelli, en donnant les dessins exacts 
et une description complète du mécanisme particulier destiné à remplacer les 
cartons Jacquard. 

Depuis, M. Bonelli a constamment cherché à perfectionner son œuvre, et la So- 
ciété de l’électro-tissage, formée pour l'exploitation de ce système, s’est adressée 
à М. Froment, habile fabricant d'instruments de précision *, pour l'exécution des 
nouveaux métiers que L. M. l'Empereur et l Impératrice sont allés voir fonctionner. 

Les divers perfectionnements apportés à cette ingénieuse machine permettent 
d'espérer que l’on pourra bientôt en faire des applications avantageuses dans l'in- 
dustrie manufacturière. Comme nous les suivons avec le plus grand intérêt, nous 
ne manquerons pas de les faire connaître à nos lecteurs. 


1. Nous avons également fait voir les travaux de M. Froment, en décrivant dans le 
vin volume les intéressants moteurs électriques qui fonctionnaient dans ses ateliers de 
la rue Ménilmontant, à Paris. 


OUTILLAGE DES FORGES 


CISAILLES POUR LES GROSSES TOLES 


INSTALLÉES AUX FORGES IMPÉRIALES DE GUÉRIGNY 


PAR 


MM. THOMAS ET LAURENS 


INGÉNIEURS CIVILS À PARIS 


(PLANCHE 6) 


La cisaille représentée par les fig. 1 à 5 de la planche 6, et dont la dis- 
position est due à MM. Thomas et Laurens, présente cette particularité 
distinctive sur les cisailles à queue ordinaire employées dans les forges, 
c'est qu'elle peut couper des tôles d’une largeur et d’une longueur quel- 
conque. 

Ce résultat est obtenu au moyen d'une simple bifurcation du bâti qui 
permet aux deux côtés de la feuille de tôle, séparée par la lame mobile, 
de passer dans un même plan vertical, évitant ainsi l'épaisseur du bâti et 
de la branche, sur нен s'opère le mouvement d’oscillation du levier 
à queue. 

Cette cisaille, que nous avons vu installée aux forges de Guérigny, et 
dont MM. Thomas et Laurens ont bien voulu nous communiquer les des- 
sins d’exécution, fonctionne dans les meilleures conditions, et rend de 
grands services ; ellerésout, on ne peut plus simplement, le problème de 
séparer en deux parties des feuilles de tôle de grandes dimensions, et 
de 12 à 14 millimètres d'épaisseur. 

Nous devons à l'obligeance de M. Zéni, alors directeur de Guérigny, 
d'avoir visité, en 1857, cette belle et grande usine de la marine, dans la- 
quelle on s'occupait exclusivement de l'exécution des ancres, des clous 
et des chevilles, et qui, aujourd’hui, est parfaitement outillée pour la 


fabrication des grosses tôles propres à la confection des chaudières à 
vapeur. 


CISAILLES POLR LES GROSSES TOLES. H5 


Ce sont MM. les ingénieurs Thomas et Laurens qui, à cet effet, ont fait 
établir pour plus de 600,000 fr. de machines nouvelles, très-bien exé- 
cutées, telles que : laminoirs, cisailles, tours, souffleries, ete. 

Les fig. 6 à 11 de la même planche représentent un modèle de cisaille, 
dite à guillotine, qui se distingue par sa forme heureuse et quelques dé- 
tails de construction bien entendus. 

Trois cisailles de ce modèle ont été exécutées, dans ces dernières années 
par la Compagnie des établissements Cavé : l'une pour MM. Thomas et 
Laurers, qui en ont dirigé l'installation aux forges de Guérigny, et les 
deux autres aux forges de Commentry. C'est à M. Lebrun, ingénieur des 
anciens établissements Cavé, que nous sommes redevable de la commu- 
nication des dessins et des renseignements qui accompagnent la descrip- 
tion que nous donnons plus loin de cet appareil. 


DESCRIPTION DE LA GROSSE CISAILLE A QUEUE 
DE ММ. THOMAS ET LAURENS 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 1 A 5. PL. б. 


La fig. 1 représente cette cisaille en élévation longitudinale, à l'échelle 
de 1/30 de l'exécution. 

La fig. 2 en est un plan ou section horizontale faite à la hauteur de la 
ligne 3-4, par Faxe du levier à queue. 

Dans la fig. 4, la fosse renfermant la transmission de mouvement est 
coupée suivant la ligne 1-2 du plan. 

La fig. 3 est une section transversale faite par l'axe du mouvement 
de ce levier, suivant la ligne 5-6. í 

Les fig. k et 5 sont deux autres fragments de coupes transversales 
faites par les lignes 7-8 et 9-10. 

Cette cisaille est installée sur un massif en pierre de taille M, qui reçoit 
un cadre en charpente M relié par quatre forts boulons m. Sur ce cadre, 
qui monte jusqu'au niveau du sol de l'usine, est fixé le bâti А par six 
boulons à écrous et à clavettes а, traversant le massif. 

Ce båti est fondu avec la branche verticale 4’ traversée par le fort bou- 
lon b, servant de centre de mouvement au levier porte-lame В. 

Cette branche, comme on peut le remarquer sur les fig. 3 et 4, ne se 
-trouve pas dans le même plan vertical que l'épaisseur du bâti, elle est 
reculée en arrière d'une quantité justement égale à cette épaisseur. C’est 
cette disposition toute particulière du bâti qui permet, comme nous 
l'avons dit, de couper des feuilles de tôle de grandes dimensions, parce 
que, pendant que l’un des côtés t de la feuille de tôle passe horizontale- 
ment sur l'épaisseur du bâti, au niveau du taillant de la lame fixe d’ 
(fig. 1, 3 et 5), l'autre côté t', séparé par le tranchant de la lame mo- 
bile d, glisse le long du montant vertical A, sous le renflement qui relie 
l'oreille A’ avec ce montant. 

хп. 5 
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Pour arriver à ce résultat, un ouvrier, avec un maillet, incline un peu 
la tôle au fur et à mesure que la cisaille coupe et que la feuille avance ; 
ainsi, un des côtés £ reste droil, comme on le voit fig. 4, et l’autre s'in- 
cline suivant Pépaisseur 4. Pour guider la feuille dans cette dernière 
position, une tablette inclinée, en tôle À (fig. 3), soutenue par des ner- 
vures 4! fondues avee le bâti, est disposée sur le derrière de celui-ci. 
Cette tablette peut être prolongée et supportée par des montants en bois, 
pour recevoir les feuilles de (rès-grandes dimensions. 

Pour guider le mouvement de va-et-vient de la queue de la cisaille, et 
en même temps régler et soutenir la lame mobile 4, de façon qu'elle 
descende bien verticalement et parallèlement à la lame fixe d’, l'un des 
côtés du levier B, monté à cheval sur Ja branche coudée A’ du bâti, est 
gamni d'une lame en acier с (fig. 2 et 4), maintenue en contact sur une 
des faces de cette branche par trois vis de réglage. 

La transmission de mouvement placée dans une fosse pour ne pas 
gêner le service de la cisaille, se compose des poulies fixe et folle P et 
I" montées sur Parbre G, muni du volant régulateur V et du pignon 
denté », Celui-ci engrène avee la grande roue R fixée à Pextrémité de 
l'arbre à manivelle G/, qui actionne directement le levier de la eisaille au 
moyen de la bielle F. 

азге premier moteur G tourne dans deux paliers H et J; Pun est 
fixe sur une pierre de taille, et l'autre sur une plaque de fonte J, sur Ia- 
quelle 105 deux paliers 1 CL 1, du second arbre 0, sont également fixés, 
de sorte que l'ensemble du mécanisme de transmission forme un tout so- 
ае présentant une grande solidité. 

Une telle machine devient aujourd'hui indispensable dans les forges 
qui fabriquent. les feuilles de tôle, et surtout les grosses tôles en usage 
pour les chaudières, pour les ponts et pour les coques de navires, 


DESCRIPTION DE LA CISAILLE A GUILLOTINE 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 6 À 11, PL. 6. 


La fig. 6 représente cette cisaille, à l'échelle de 4/25, en section longi- 
tudinale faite parallèlement à son axe de transmission de mouvement. 

La fig. 7 en est un plan ou coupe horizontale faite suivant la ligne 
brisée 11-12-13 de la figure précédente. 

La fig. 8 est une projection verticale vue latéralement du côté des 
couteaux; la plaque de tôle qui recouvre la bielle et 16 bouton de mani- 
velle étant supposée enlevée. 

La fig. 9 représente en section, à l'échelle de 1/10 de l'exécution, las- 
semblage de la longue clavette qui sert à régler la position du châssis 
porte-lame. 


Les fig. 40 et 14 sont des sections faites suivant les lignes 44-15 et 16- 
17 de la fig. 9. 
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Le bâti А de cette cisaille est fondu d’une seule pièce: la partie supé- 
rieure A’ est cylindrique et creuse intérieurement pour recevoir l'arbre В 
forgé avec le bouton de manivelle b, excentré de 45 millimètres. Des 
bagues ou viroles en bronze с sont ajustées à chaque extrémité de 
cette douille; elles sont en deux pièces, et des clavettes en fer ce’ (fig. 6) 
permettent de serrer les demi-bagues inférieures pour compenser l'usure 
produite après un certain temps de marche. 

La nervure méplate, qui relie la douille avec le patin du bâti, est rac- 
cordée par un bourrelet arqué А?, laissant au-dessous du châssis porte- 
couteau D, un espace libre de 60 centimètres jusqu’à la contre-lame 4/, 
de sorte que l’on peut, au besoin, sur cette cisaille, séparer en deux par- 
ties égales des feuilles de tôle de 1 à 1290 de largeur maxima. 

La face latérale du bâti est fondue avec deux bras a, arrondis extérieure- 
ment, afin de présenter à l’intérieur une chambre assez large pour loger 
le châssis porte-lame D. ` 

А cet effet, les côtés latéraux de cette dinte sont inclinés et dressés 
pour recevoir le châssis qui esttaillé à queùe d’hironde sur ses deux bords. 
Entre l’un d'eux est interposée la longue clavette en fer E, au moyen de 

laquelle on règle sa position, et on gagne le jeu qui se produit par le 
mouvement de va-êt-vient continu du châssis. | 

Dans се but, pour remonter cette clavette, une vis v (fig. 9 et 11) est 
logée dans l'épaisseur du bas a; elle traverse un écrou e rivé à la cla- 
vette, laquelle est munie, en outre, d’un guide ¢’. Celui-ci, ainsi que 
Pécrou e, sont logés dans des rainures pratiquées dans le bras a, de sorte 
qu'en tourñant la tête de la vis v dans le sens convenable, on fait remon- 
ter bien verticalement laclavette, qui se trouve ainsi parfaitement guidée 
en haut par Técrou et en bas par la pièce e’. 

Le châssis D, à l’extrémité duquel est fixée par des boulons la lame 
inclinée d, est ouvert au milieu pour le passage de la manivelle b et de la 
bielle en fer forgé F; il est garni d'un coussinet à joues en bronze f, qui 
reçoit l’extrémité de la bielle opérant la pression nécessaire pour le ci- 
saillement de Ја feuille de tôle t (fig. 6), engagée entre la lame 4 et la 
contre-lamë d’. 

Le soulèvement du châssis est opéré раг Ја tête de la bielle, qui reste en 
contact avec le plafond del'ouverturerectangulaire dans lequel ellese meut. 

La course complète du couteau est de 9 millimètres. 

Un disque en fer b (fig. 6), retenu par une vis au centre du bouton 
de manivelle, retient lui-même les coussinets en bronze ajustés dans la 
tête de la bielle, et une plaque de tôle g, indiquée sur les fig. 6 et 7 et 
supposée enlevée, fig. 8, ferme l'ouverture rectangulaire du châssis. 

Le mouvement est transmis par la poulie P fixée sur l'arbre horizon- 
tal G, muni en outre, comme dans l'appareil précédent, de la poulie 
folle Р’, du volant V et du pignon т. Celui-ci engrène avec la grande 
roue К clavetée à l'extrémité de l'arbre à manivelle В. 
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Barbre G tourne dans deux supports Het H^: le premier est bonlonné 
sur une tablette rectangulaire soutenue par une nervure fondne aver 
le bati de fa cisaille; le second est fondu avee deny pieds, qui sont terr 
tés pour présenter nye stabilite desirable, et assez élevés pour pouvoir se 
хер û Та meme hauteur que le DAG, sur le meme massif en maçonnerie, 

Voici, d'aprés M, Lebrun, Les données principales de cette machine : 

Та its comtniquée à la poulie motrice P est d'environ 120 фон 
par minute, 

Tt comme lo pignon ra th dents et que lu roue Rena 72, 

Le content de 1а схе donne : 


la x 12 А i 
Š Чэ coups par minute, 
#4 

Га mme rapport entre les engrenages u абор dansi lu commande 
de la culte û queue Честно précédemment, 

Le poida total de la cisaille à guillotine est de TON hilogramnes ré 
partia шим qu'il nuit : 


1 hàti prinvipal aver paliers montés ss ATARI 

1 пеге A ОЗУН ДАЛ Т О ОО ОШ... 

"санъа еи bronze de cet аеро ааа т 

4 pales еп fonto et 2 clavettes de зегггиде des сейли, [А 
dette Ай. ЖЧ жаа жаак кайнай каж ошакка юк кюю һә 

cat en brome de cette billes... A 
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a lumen ons arier Кии а сзсз жадесе кажык, ге. АМ 
1 Епа de rattrapage de jet, РОГ И 41 
9 poulets pissed, ӨҢ PIZ. sos аж зз за, g 
Н banjos et clavettes VETS. Узза заа жаза crue ju 


Û phien NATRI Noussosuserrasssasueronsresesnre 
И антени ГГ ГГ ГГ ГГ naaa A 
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{ arbre фи Ernmininniens, ss зз, уза жж, И 
1 pilier de l'arbre de transmission indépendant du БАН, UM 


PU жиликти лаж» LOU 
Une chills de ve modèle, prise dans les ateliers des constructeurs, 


сенд чө sana Les frais de transport et de montage sur place, а été оце 
due 7,000 francs, 


INTRODUCTION EN FRANCE 


D'UN 


NOUVEAU VER A SOIE DE CHINE 
QUI SE NOURRIT DES FEUILLES DU VERNIS DU JAPON 


PAR 


M. Е.- 8. GUÉRIN-MÉNEVILLE 


Nous avons souvent parlé dans со Recueil, comme on sait, des pro- 
cédés, des appareils et des machines propres au traitement, au flage ot 
au tissage de la soie. Nous croyons done que le Mémoire Ju dernièrement 
à l'Académie des sciences, par М, =, Guérin-Méneville, sur une nou- 
velle espèce de ver à soie de Chine, dont la chenille se nourrit des feuilles 
du vernis du Japon, arbre qui est aujourd'hui presque aussi connu en 
France qu'en Chine, doit naturellement trouver place ici, comme offrant 
le plus haut intérêt aux manufacturiers, qui s'occupent spécialement du 
travail de la soie. 


« Lo vor à soio du vernis du Japon, rolate M. Guérin-Ménovillo, ost 10 vrai 
bombyx cynthia de Drury, représenté pour la première fois par Daubenton jeunc 
dans воз planches enluminées, ot élové depuis des siècles en Chino, où sa soio 
habille des populations entières, Roxburg croyait que lo ver à soio erie, que l'on 
élève dans l'Indo anglaise, appartenait à Та même espèce, et cette confusion, qu'il 
était impossible de rectilier à causo do l'absence de matériaux, a duré jusqu'à 
cos dernières années, en sorte que tout le monde a appelé bombyx cynthia lo 
vor à soio eria, nommé aussi arrindy-arria dans l'indoustan, qui est uno autre 
espèce, OL so nourrit principalement dos feuilles do ricin, on donnant jusqu'à sept 
générations par an. 

« Aujourd'hui, enfin, l'éducation comparativo que j'ai faite de ces deux espèces 
si voisines, m'a montré des différences dans les chenilles, dans les cocons et dans 
les mœurs, qui permettent de les distinguer beaucoup mieux qu'on по pouvait lo 
faire à l'aide des légeros différences trouvées dans les papiilons, différences qui 
pouvaient los faire regarder comme de simples varictés locales d'une seule at 
même ospòco. 
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« Les produits de ces deux vers à soie sont à peu près les mêmes. Leurs cocons 
cardés donnent une excellente bourre de soie, avec laquelle on fabrique, en Chine 
et au Bengale, des tissus très-solides. « En Chine, dit le père d’Incarville, ces vers 
« à soie du frêne (il avait pris l’aylanthus pour un frêne) sont une source de 
« richesse... La soie qu'ils donnent est d'un beau gris de lin, dure le double de 
« lautre, et ne se tache pas si aisément '. » 

« Ce produit est tellement usuel en Chine, qu'on le désigne par un nom qui le 
distingue de la soie ordinaire et de celles de quelques autres vers à soio sauvages. 
Ainsi, le père d’Incarville dit: « On fait le tsia-kien avec celui des chenilles du 
« frêne, ote. » Dans PIndoustan, le fil qu’on obtient des cocons du ver du ricin 
n'est pas moins utile et populaire. « L'étoffe qui en est faite est en apparence 
« lâche et grossière, mais elle est d’une durée incroyable, » dit Roxburg, d’après 
Atkinson, et cette assertion est confirmée par des rapports plus récents. 

« Il ost évident que l'introduction du véritable bombyx cynthia de Chine est 
enfin accomplie, et qu'il no s'agit actuellement que de développer cette nouvelle 
industrio, со qui n'est plus qu'une affaire d'argent. En: offet, il suffit seulement de 
posséder des plantations de vernis du Japon, arbre si facile à mulliplier dans les 
plus mauvais terrains, de les garnir au printemps de ces vers que l’on aura fail 
éclore au mois de mai, et de les laisser manger, en les préservant seulement de la 
voracité des oiseaux, en les faisant garder par quelque ouvrier invalide ou incapable 
d'un travail plus pénible, ainsi que cela se pratique en Chine depuis des siècles. 

« À la fin do juin, on aura uno première récolte, qui sera immédiatement suivie 
d'uno seconde, obtenue dans le courant d'août; puis les cocons destinés à la 
reproduction se сопѕогуогопі sans éclore jusqu'au mois de mai suivant; со qu'on 
по pout encore faire avec 10 ver à soie du ricin, qui nécessite des éducations con- 
tinuelles d'hiver soit avec des ricins cultivés en serre, soit avec du chardon à 
foulon. » 


SECONDE COMMUNICATION DE M. F.-E, GUÉRIN-MÉNEVILLE 


SUR L'HYBRIDATION DES VERS A SOIE DU RICIN ET DU VERNIS DU JAPON. 


« Les premiers individus vivants d'un nouveau ver à soie chinois que j'ai ou 
le bonheur d'introduire et d’acclimater en France, et qui est peul-être appelé à 
rondre des services à l’agriculture et à l’industrie. Depuis cette époque, co ver à 
soie du vernis du Japon, dont les papillons faisaient leur première ponte quand 
jo les ai déposés sur le bureau de l’Académie, ont donné une première éducation 
qui a marché avec un grand succès, en produisant quelques centaines de cocons, 
ct, un mois après, ces cocons sont éclos ; les papillons en provenant ont pondu 
un grand nombre d'œufs, et ceux-ci deviennent la source d’une seconde éducation 
qui marcho aujourd’hui de la manière Ја plus satisfaisante. Comme la. Société 
impériale d’acclimatation ma fait l'honneur de me charger de poursuivre les 
expériences entreprises sur le ver à soie du ricin, qu’elle а propagé, айп que la 
pratique détermine par des essais tout à fait agricoles s’il sera avantageux do 


1. u Les vêtements faits avec la soie sauvage ne sont endommagés пі раг la pluie, ni 
par la erasse, ni par l'huile. » Stan. Julien, Résumé des principaux traités chinois, ete., 
page 174. 
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développer cette nouvelle production, j'ai été à même de faire des expériences 
comparatives sur ces deux espèces, et j’ai constaté entre autres que le ver à soie 
du ricin, que l’on peut très-bien alimenter avec les feuilles du chardon à foulon, 
mange aussi celles du vernis du Japon (aylanthe), et que, alimenté avec ce végé- 
tal, il donne très-facilement d'excellents cocons. 

« Outre ces expériences pratiques, j'ai profité de la possession de ces deux 
espèces, si voisines et cependant si distinctes au point de vue de la zoologie, pour 
me livrer à des expériences physiologiques sur l’hybridation. J'ai obtenu la fécon- 
dation de femelles du ver à soie de laylanthe par des mâles du ver du ricin, et 
celles de femelles du ver à soie du ricin par des mâles du ver de l'aylanthe... 
Je vais suivré jour par jour les diverses phases du développement des vers à soie 
produits par ces fécondations entre espèces différentes, noter les faits qui se pro- 
duiront aux diverses mues de ces chenilles, garder les cocons pour étudier les 
produits que jen obtiendrai l’année prochaine, et je ne doute pas que ces 
recherches ne fournissent à la physiologie des données qui auront un caractère 
d'utilité scientifique et peut-être pratique pour les éleveurs qui s'occupent du 
perfectionnement des espèces. Jusqu'à présent, j'ai constaté les résultats suivants 
des premiers faits que j’ observe : 

«1° Les œufs pondus раг les femelles du ver à soie de l’aylanthe fécondées 
par des mâles de celui du ricin sont entièrement semblables à ceux des vers à soie 
de l’aylanthe pur sang, c’est-à-dire couverts d'un enduit gommeux portant de 
petites particules noires, ce qui leur donne un aspect particulier, taché de noir. 

« 2° Les jeunes chenilles provenant de ces œufsæffrent tous les caractères du ver 
à soie de l’aylanthe, leur mère, et non ceux de leur père, le ver à soie du ricin. 

« 3° Les œufs pondus par les femelles du ver à soie du ricin fécondées par des 
måles de celui de l’aylanthe sont entièrement semblables à ceux du ver à soie du 
ricin, ou entièrement blancs, sans taches noires. 

« 4° Les jeunes chenilles provenant de ces œufs offrent tous les caractères du 
ver à soie de l’aylanthe, sans tenir le moins du monde de leur père, le ver à soie 
du ricin. 

« De ces premiers résultats, il ressort un fait très-curieux et peut-être inat- 
tendu, savoir : que, dans la première expérience, l'influence du mâle du.ver du 
ricin n’a pas dominé, puisqu'on ne trouve rien encore des caractères -du mâle du 
ver de ricin dans ces jeunes chenilles; et que, dans la seconde expérience, lin- 
fluence du mâle du ver à soie de Гауіапће a complétement dominé, puisque les 
jeunes chenilles offrent tous les caractères du ver de l’aylanthe, leur père, et rien 
de leur mère, du ver du ricin. Dans ces deux circonstances, une espèce semble 
dominer très-nettement. ЇЇ semble qu’il у a là une dérogation à la loi de la pré- 
dominance du sexe masculin sur les produits de l’hybridation. Comme il у а une 
grande différence dans la force et dans l'énergie des papillons des deux espèces, 
que ceux du ver à soie du ricin sont plus amollis par une vraie domestication, et 
volent à peine, tandis que ceux de l’aylanthe sont presque sauvages, et volent 
comme des oiseaux, on doit admettre, soit d'une manière générale, soit du moins 
pour les insectes, que dans l’hybridation la vraie influence sur les produits est 
celle du degré supérieur de force d’une espèce relativement à l’autre. » 


PONT TOURNANT ET PONT FIXE 


POUR 
LA TRAVERSÉE DE LA SOMME А ABBEVILLE 
EXÉCUTÉ 


Sous la direction de M. COUCHE 


INGÉNIEUR EN CHEF CHARGÉ DES TRAYAUX D'ART DU CHEMIN DE FER DU NORD 


(PLANCHES 7, 8 ET 9) 


Le tracé de la ligne d'Abbeville à Saint-Valery, embranchée sur le che- 
min de fer de Paris à Boulogne, ayant nécessité le passage de la Somme, 
M. Couche, ingénieur en chef des travaux d'art au chemin de fer du 
Nord, fit faire étude, au commencement de l’année 1857, d'un pont à 
deux voies traversant cette rivière. 

Pour ne pas entraver la navigation, une partie du tablier de ce pont 
repose, par son milieu, sur une pile garnie d'un système de rotation, qui 
est composé d'un pivot et d’un cercle de galets, disposé à рец près 
comme les plaques tournantes des chemins de fer. Les deux extrémités 
reposent, quand la voie est ouverte, c’est-à-dire quand.le tablier n’est 
pas tourné et que les convois peuvent passer, d'un côté sur l'une des 
culées en maçonnerie, et de l’autre sur une seconde pile, sur lesquelles 
ces extrémités sont maintenues en place au moyen d'appareils dits de 
calage. 

Le mouvement du tablier mobile est effectué par deux hommes qui 
agissent sur des manivelles faisant mouvoir deux mécanismes à engre- 
nages, dont les dernières roues actionnent une crémaillère circulaire fixée 
sur la pile du cercle de roulement des galets. 

Le tablier, placé ainsi perpendiculairement à la voie et замана 
au courant de la rivière, laisse аюгѕ de chaque côté de la pile centrale 
deux arches complétement libres entre lesquelles péuvent passer les petits 
navires du commerce. 

Le tablier tournant a 28 mètres de largeur, le pivot se trouve juste au 
milieu , de sorte que lès deux extrémités se font équilibre: il est com- 
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posé de quatre poutres principales en tôle placées directement sous les 
rails, et réunies entre elles par des entretoises également en tôle et en 
fer à T. Des consoles en fonte, fixées aux poutres principales extérieures, 
supportent des poutres de rive surmontées d'un garde-corps en fer. Le 
tablier est recouvert d’un plancher général en bois sur lequel sont fixés 
les rails. 

Nous devons à l’obligeance de M. Couche la communication des des- 
sms de ce pont, représenté sur les planches 7, 8 et 9, ainsi que celle d’une 
note relative aux calculs des différents organes qui les composent. 


DESCRIPTION DU PONT TOURNANT ET PONT FIXE 


REPRÉSENTÉ PL. 7, 8 ET 9. 


La fig. 1, pl. 7, représente, en élévation longitudinale, à V’échelle 
de 1/50, une demi-longueur du tablier mobile et une section du pivot, 
monté sur la pile garnie des galets, facilitant le mouvement de rotation. 

La fig. 2 est un plan horizontal correspondant à la fig. 1. La partie de 
droite est coupée à la hauteur de la ligne 1-2 ; celle comprise entre les 
lignes 3-4 est vue en dessus, le plancher enlevé. Entre les lignes 5-6, la 
section est faite suivant la ligne 7-8, et l'extrémité de droite fait voir le 
plancher du tablier garni de rails. 

La fig. 3 est une section transversale faite suivant la ligne 9-10 du 
plan, et, l'extrémité de droite, par le centre du cercle de roulement des 
galets. 

La fig. 4 est une double section transversale faite suivant les lignes 
11-12, 13-14 de la fig. 1. 

La fig. 5 indique en détail le mode de réunion du patin du pivot avec 
le cercle qui soutient les axes des galets de roulement. 

La fig. 6 de la planche 8 représente une vue d'ensemble du pont fixe 
et du pont tournant en élévation longitudinale, dessinée à l'échelle de 
1/150. 

La fig. 7 de la pl. 9 est une section longitudinale du même pont, le 
tablier mobile tourné laissant deux arches complétement libre pour le 
passage des navires. 

La fig. 8 de la pl. 8 est une élévation transversale de la pile sur la- 
quelle tourne le tablier. 

La fig. 9 est une projection horizontale correspondante à la figure pré- 
cédente. La partie de droite est vue en dessus, et celle de gauche est une 
section faite à deux différentes hauteurs. 

Les fig. 10, 11 et 12 font voir, en détail, l'appareil de calage en section 
longitudinale, transversale et horizontale. 

Les fig. 13 et 14 indiquent, en section verticale eten plan, le mécanisme 
servant à tourner le pont. 
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Les fig. 15 à 21 sont des détails d’assemblages des tôles. 

Des PILES ET cuuées. — Chacune des culées A et A (fig. б, pl. 8 et fig. 7 
pl. 9) repose sur un fond en béton «, entouré de pieux en bois b GABOR 
dans le sol. Cet encaissement est protégé pir un empierrement B, qui 
aisse une distance de 2 mètres environ jusqu’au niveau des eaux ordi- 
naires. 

L'épaisseur du béton, au milieu, dans Гахе du poni, n’est que de 2" 30. 
pour la culée de gauche ot. de 2"50 pour la culée de droite, mais les 
côtés latéraux de chacune d'elles ont des retours d'équerre sur lesquels 
reposent les murs en pierre et en briques surmontés des parapets en 
pierre C. 

La hauteur de la couche du béton pour la eulée de gauche est ile 
дъ 40; elle est surmontée par un mur en briques dont les angles sont en 
pierre de faille, ainsi que le recouvrement. 

Un cadre. en charpente с (fig. 6 et 7, pl. 8 et 9) est appliqué vertica- 
lement contre ce mur, à l'intérieur de l'arche. Il est réuni au cadre hori- 
zontal 0, placé au-dessus des pieux verticaux b et des madriers entre les- 
‘quels le: béton est encaissé. 

La hauteur de la couche de béton de Ја сиве de droite n’est que de 
2m 10: par suite, le mur en briques est beaucoup plus élevé, il a 59" 19 
jusqu’au-dessous des poutres en tôle du tablier fixe D, qui repose d'un 
bout sur cette culée, et de l’autre sur 1а petite pile К, 

La construction de cette dernière est exactement semblable à cella des 
culées, seulement la hauteur de la couche de béton est plus considérable, 
elle est de 5 mètres, ce qui laisse seulement une hauteur de 2% 30 au 
‘mur en brique du côté du tablier fixe, et de 2% 42 jusqu'au niveau inf- 
rieur des pierres qui reçoivent l'appareil de calage du tablier mobile. 

La pile F, qui reçoit la plate-forme sur laquelle se meut le tablier mo- 
bile, et qui conséquemment doit être assez forte pour supporter 1а tot 
lité de son poids, présente des dimensions plus considérables que la pile 1 

Son massif en béton a 5" 20 de hauteur, б" 95 d'épaisseur, et 8™ 40 de 
largeur ; 

П est fondé sur 74 pilotis d (fig. 9, pl. 8, et fig. 7, pl. 9) qui ont 25 cen- 
timètres de diamètre et une longueur de 13% 80 en tronçons superposés. 

Се massif est entouré de pieux de 7" 60 de hauteur, réunis par une 

-cloison en madriers de бт 60 ; 
Les quatre côtés sont reliés au niveau du mur еп ый! K par un 
châssis en charpente b’. 

Un second châssis с^, disposé au-dessus du premier, et soutenu par 
des pieux supplémentaires /, est garni sur les deux faces latérales, paral- 
-èlement au courant de Ја rivière, de longues poutres qui, prolongées de 
chaque côté en avant et en arrière de la pile, servent à le protéger. 

DU TABLIER MOBILE. — Les poutres principales Р, Р”, P3, P? de ce tablier 
ont 1" 117 dans toute la partie correspondant à la largeur de la pila oen- 
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trale F, et trente centimètres seulement aux extrémités. La partie supé- 
rieure est horizontale dans toute son étendue, et la différence de hauteur 
est rachetée à Ја partie inférieure par une courbe en arc de cercle tangente 
à la partie centrale. 
. Cette forme de poutres а: été déterminée: de-manière que; dans tous 
les cas, Ја courbe théorique d’égale résistance reste comprise dans la 
hauteur qu’on leur а donnée. 

La section transversale de ces poutrés а la forme d’un double‘ Т: Les 


âmes sont pleines au milieu, et évidées dans les parties correspondantes 
aux arches. 


CALCULS DU PONT TOURNANT. 


Pour déterminer les coeflicients de travail auxquels les différentes 
pièces du tablier doivent être soumises, sous les charges maxima qu'elles 
sont appelées'à supporter, deux hypothèses ont été faites : dans la pre- 
mière, On a considéré le pont comme étant chargé sur toute sa longueur, 
et, dans la seconde, on а supposé la charge appliquée sur une moitié 
seulement. 

Première пуротаїѕе. — Le pont étant chargé sur toute sa longueur, on 
а considéré les poutres comme étant encastrées au milieu et appuyées à 
chacune de leurs extrémités, auquel cas le travail maximum se produit 
au point d'encastrement. 

On a pu admettre, avec une approximation suffisante, que le poids par 
mètre courant de poutre et du système qui s’y rapporte est le même sur 
toute la longueur du pont; on à également supposé le poids total de 
la surcharge converti en un effort uniformément réparti. 

Done, si ‘on appelle; 

p, la charge totale par mètre courant supportée par les poutres ; 

L, la distance comprise entre le point d'encastrement et le point 
d'appui ; 

R, le coeficient moyen du travail supposé par l'unité de surface : 

, le moment d'inertie de la section transversale de la pièce ; 

n, la distance de Гахе neutre aux fibres les plus éloignées ; 

On а pour expression d'équilibre entre le moment total des efforts, 
pris par rapport au point d'encastrement, et la résistance due à la sec- 
tion transversale de la poutre en се même point : 


pl? RI 
سس‎ = а). 
à Г | () 
Déterminons la valeur р. 
D'après le mètre détaillé du tablier, le poids total des pièces de fer 
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et de fonte supportées par les quatre poutres principales, s'élève, у com- 
pris le poids propre de ces poutres, à.................. 55,000 kil. 
Plancher де 0% 06 d'épaisseur sur 7 mètres de largeur.. 11,880 
Rails Brunel, д x 29 X 32 kil......................, 3,12 
Ba last езе аан caves ЛТ 15,408 


Poids total supporté par les quatre poutres............ 86,000 kil. 


Soit, par mètre courant de poutre, 


еса == 716 kilogrammes. 
que nous porterons en chiffres ronds à............ эрен 800 kil. 


En supposant la surcharge accidentelle produite par le pas- 
sage d'un train composé des plus lourdes locomotives em- 
ployées sur le chemin de fer du Nord, pour le transport des 
marchandises, on peut l’évaluer à 4,000 kil., par mètre cou- 
rant de voie, et par mètre courant de poutre А............ 2,000 


-en 


On a donc pour valeur totale dep.........,..,....... 2,800 kil. 


En remarquant que L = 14 mètres et que, d'après la fig. 17 de la 
pl. 8, représentant la section transversale du milieu des poutres, la 


er 
valeur = est égale à 
? 


ab? س‎ afb? س‎ bt س‎ 3 


Gb ' 
la formule (а) devient, avec l'application des valeurs numériques : (b). 
2800 X 118 == 
R (27 X 1,17° + 0,138 X 1,083 =f 0,170 X 026° - 0,024 X ишш) 
6,702 
_ 68,600 


Гой l tire К = ———. 
d’où l’on tire 0,01348 


= kil (9 par millimètre carré. 
Dans le cas que Гоп vient d'envisager, il est un point de la portée 
placé à une distance de 5/8 L, du point d'encastrement, pour lequel le 
moment de rupture atteint encore un maximum qui est égal à 
9 7 2 
1987 
La section de la poutre en ee point, dit de plus grande flexion (dont les 
dimensions sont données par la fig. 19), on a pour expression d'équilibre 
entre les efforts et la résistance : 
9p 1.2 Rab? eee a U3 ee alb’? — а ег a1 1118 
سس‎ =m ر سے‎ 5 А 
128 Gb 
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ou, avec les valeurs numériques, 


9xX2800x142 _ 
128 
R (оон DD тех ү рыхынан 0.012022 
38,587 | 
d’où R = — — = 3kil.L8 par millimètre carré. 
0,011073. 18 p ètre, carré 


Ces résultats sont très-satisfaisants, et cependant on peut remarquer 
qu’en général le tablier repose sur le cercle des galets. 
Dans ce cas, l’encastrement а lieu en ce dernier point, et la valeur de 
L devient 
11ٍ" — 1۳32 = 19% 68 
pour les poutres principales extérieures 
et 14m — 9" 60 = 11/0 
pour les poutres intérieures. 
Ces valeursde L, introduites successivement dans l'équation (b), donnent 
1° Pour les poutres principales extérieures : 
2800 x 12,68? 


8 = 0,01348 R, 
56252 
oi _ = kil. illi : 
d'où К = 001518 l,i. 17 par millimètre carré ; 


2° Pour les poutres principales intérieures : 
2 800 x 11,40* 


8 = 0,01348 R, 
oi = 15186 kil. illi 
d'où R= 001518 = 3F. 40 par millimètre carré. 
DeuxIÈME HYPOTHÈSE. — Si on suppose que la surcharge m'occupe 


qu'une seule travée, la condition la plus défavorable que l'on puisse ad- 
mettre pour les poutres principales, est de supposer un simple appui sur 
le pivot. Dans ce cas, les pièces sont alors appuyées à leurs deux extré- 
mités comme le représente la figure 1, et le point de plus grande fatigue 
se trouve au milieu de la portée, la valeur du moment de rupture étant 

2 
égale à са 


on aura pour l'équilibre (d) 


2800 X 14? 
2300 x Ie = 
8 \ 
(785 1,045 (0,138 X 1,0033 4- 0,176 X 0,9793 -+ 0,024 X 0,80334- 0,012 X 0,103? 
{ 6,24 ) 
68 600 ` ү 
d'où R = ——— = 50169 par millimètre carré. 
0,0122 р 


Ce nouveau résultat démontre, une fois de plus, que les poutres dont 
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il s’agit offrent une sécurité supérieure à celle qu'exige administration, 
puisqu'elle a fixé ù 6 kilogrammes par millimètre carré Le travail que 
Гоп peut faire supporter au fer. 

On peut même remarquer que les poutres sont dans des conditions 
plus favorables à la résistance que celles que l'on vient de supposer, саг 
on à fait abstraction complète de l'appui du tablier sur les galets, et 
aussi de’ la tendance qu'a le poids de la travée non chargée, à produire 
une espèce d'encastrement sur le pivot. 

En présence des résultats obtenus dans les calculs précédents, il est 
inutile de se rendre exactement compte de cette dernière influence qui, 
si elle n'amène pas un encastrement complet sur le pivot, aura du moins 
pour conséquence manifeste de déterminer, en dedans de la {тусе consi- 
dérée, une sorte d'inflexion qui peut être regardée comme un véritable 
point d'appui. La valeur réelle de L serait alors inférieure à celle admise 
dans la formule (d), et par conséquent, avec Та charge sur une seule tras 
vée; on peut done regarder comme certain le résultat 

R < 5*62 par millinètre carré. 

POUTRES DE RIVES. — Les poutres de rives G sont des pièces à double Т 
(fig. 21), composées d'une âme en tôle et de quatre cornières ; elles sont 
supportées tous les deux mètres par des consoles en fonte I fixées aus 
poutres principales P, P, 

Ces pidees ne sont susceptibles de recevoir d'autre Mort que celui qui 
résulte du plancher en bois д, de la faible couche de balast qui le re- 
couvre el du passage de quelques piétons attachés au service de Ia voie, 

Le maximum de ceseharges réunies peut être évalué à 250 kilogrammes 
par mètre courant de poutre. 

On peut considérer ces poutres comme étant encastrées sur les con- 
soles en fonte, саз dans lequel le moment de rupture est exprimé 


pla 
рг y 
On а donc 12 aa дай — lS arr 
49 Gb 


ou 22022. р (М х 0,32 = (0,13 x 0,299 + 0,01 x ш 
EE аш ДЇ [| олы Чи ; 


19 
83 

7 0,000346 

Des considérations d'aspect et Passemblage ont conduit à adopter pour 
ces poutres des dimensions supérieures à celles qu'il eût été rigoureu- 
sement utile de leur donner, 

GRANDES TRAVERSES RELIANT LES POUTRES AU CHAPEAU BU PIVOT — Le tablier 
repose sur le pivot central p (fig. 1) au moyen d'une boîte en fonte J, 
fixée d'une part au chapeau j du pivot, et de Fautre ù deux grandes et 


d'où R = OK 95 par millimètre carré, travail insignitiant. 
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fortes traverses J’, qui rendént invariablement solidaires entre elles les 
quatre poutres principales Р, Р”, P?, Рз. 

Les âmes de ces traverses sont interrompues à la rencontre des роџ-. 
tres; mais leurs plates-bandes supérieure et inférieure j’ passent sans 
interruption au-dessus et au-dessous de celles de ces poutres. 

Les dimensions de ces pièces ont 66 déterminées de manière à résister 
convenablement aux efforts produits quand le pont est chargé sur les 
deux voies, même dans l'hypothèse où un des côtés latéraux du pont, 
n'ayant pas d'appui sur les galets, se trouve en porte-à-faux. 

Pour s'assurer si ces traverses satisfont aux conditions ci-dessus, on 
peut les supposer encastrées sur la boîte en fonte К (fig. 1 et 5, pl. 7 , et 
soumises, en deux points de leur longueur, à l'effort résultant de la sus- 
pension des poutres et de leurs surcharges. 

Or, d’après Ies calculs donnés А la suite де la formule (a), on voit que 
le poids total d'une poutre entre les deux appuis extrêmes -est égal 


à 2800k x 28” = 78400 kilogrammes 


y compris toutes les surcharges. 

Eu admettant que le pivot supporte la moitié de cette charge, et re- 
marquant qu'il y a deux traverses semblables J’, la réaction produite par 
chacune des poutres sur une entretoise 

78400 ОЧ 
es à ~ = 49600 kilogrammes 
| 
que Yon peut porter à 20000 kilogrammes. 

Nous la désignerons par P. 

La disposition des traverses et leurs dimensions sont indiquées fig. 2 
pl. 7, et sur la section fig. 16, pl. 8. 


L'équilibre ou point d'encastrement est exprimé par l'équation 
Į p: 1 
Rab? — abt? — ab! "а 
P (L 0) = 
Gb 
ou avec les valeurs numériques 


2000 x (2,50 + 1,00) = 


T 5 X 1,1572-— (0,352 x 1,117° + 0,42 x 1,0977 + 0,02 х 0,977?) 
~ 6,902 E EE 
d'où R = шли Ц = ц kilogrammes раг millimètre carré. 


En faisant abstraction de la résistance des cornières et de l'âme, pour 
ne considérer que celles des plates-bandes, on a : 


0,50 x 1,1573 — 0,50 × 1,117? 


kil. ا ی‎ Ры ы 
70000k == Д .- ЖЕ ' 
000( 
d'où R= раци = (kil. 25 par millimètre carré. 


0, ИШЕН 
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Les autres traverses I de ce tablier n'ayant d'autre objet que de relier 
les poutres entre elles et maintenir leur position verticale, on wen a pas 
tenu compte dans ces calculs. 


CHAPEAU DU PIVOT. 


Si Pon suppose que le tablier ne repose pas sur les galets, 16 chapeau 
en fer forgé j du pivot p supportera, par sa suspension, la moitié du 
poids total du tablier, cette suspension s'opère par 8 boulons Æ établis 
verticalement autour de son rebord, et qui, par suite de cette disposition, 
sont soumis à des efforts de traction directe, 

Or, le poids du tablier est d0................ 80000 kilogr. 
Celui de la charge accidentelle, 8000 x 28 = 224000 


Poids боба]... 910000 kilogr. 


Chaque boulon supporte done 
310000 
ms Оц 9000 0F environs 
2X8 
Le diamètre @ de ces boulons est de 0" 070, la surface de leur section, 


pè 3 3,14 х 0,070 


еее == == 9846 millimètre carré, 
| | 
on à donc 
20000 ; 
{ == е опы GK 90 par millimètre carré, 
5816 l 
Dans ces mêmes conditions, les boulons transmettent an rebord du 


31000 
chapeau un effort égal 000 == 155000 kilogrammes. 


Оп peut se rendre compte du travail éprouvé par ee 
rebord, en le considérant comme une pièce eneastrite 
en р” du tracé ci-contre, ayant pour hauteur 

220 ea ()9 10, 
pour largeur le développement de la circonférence 
dont wy serait le rayon 
nr = X 4,14 0,19 == MNG, 
et sollicitée par un effort de 45500081 avec un bras 
de levier égal à 


857 та 0813, 
On а ainsi, pour l'équilibre en x x’, 


Ti 
PI = Re; 
0 
р 6PL бх 155000 x 0,413 8 
d'où Nm = == 501.78 par millimètre carre. 


ra 0,816 x 0,16 x 0,16 
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PLAQUE DE FONDATION DU PIVOT. — La surface де la plaque de fonda- 
tion K (fig. 1 ex 5) du pivot, a été déterminée de manière que la pierre 
de taille qui le supporte ne soit pas susceptible d'écrasement. 

On a vu plus haut que l'effort maximum supporté par le pivot était de 
155000 kilogrammes, la surface de la base étant d’ailleurs de 4 mètre 
carré, on trouve pour le travail maximum de la pierre de taille par cen- 
timètre carré 

155000 yu g0, 
10000 
се qui n'est pas considérable pour de la pierre dure de bonne qualité. 

La poutre circulaire L, portant le cercle de roulement supérieur l, а 
une section à double T conforme à la fig. 20, pl. 8. 

Les segments compris entre les poutres extérieures P, P et les poutres 
intermédiaires P?, P” sont ceux qui ont la plus grande portée. 

Celle portée est de 2 mètres environ. 

Pour déterminer le travail maximum auquel eette partie est exposée, 
il faut prendre la condition la plus défavorable; elle a lieu lorsque, le 
pivot ue portant vien, la moitié du poids du tablier chargé est supportée 
par les galets, etau moment où un de ceux-ci se trouve placé au milieu 
de la portée du segment considéré. 

La moitié du poids du pont est de 155000 kilogramme s, et le nombre 
des galets ost de 20, chaque galet supporte 


1455000. 


5" = = 8000 kilogrammes environ. 


Eu supposant ce segment appuyé à ses extrémités, on а pour l'équi- 
libre au milieu de la portée 
ВЗ п! W? — a! pis 
EX en ш з же 
Gb 
оц avec les valeurs numériques. 
8000 x 2 
l 7 
("19 х 0.0° (0.120 ж 0,130° + 0,014 х ә") 
аата ' макан 


R 


CERCLE DE ROULEMENT Nrémeun. — Le cercle de roulement inférieur m 
(fig. 4 et 3) est en fonte, et s'appuie sur la maçonnerie; 

lla 15 centimètres de largeur et 4758 de circonférence moyenne. 

La surface d'appui sur les maçonneries est done égale à 


179 58 x 0,15 == 96 370 centimètres carrés. 


Or, la moitié du poids total du pont étant supportée par les galets, on a 
Хи, б 
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pour le travail de la pierre de taille, en supposant que la séparation ait heu, 
155000 
26370 
Les axes des galets tournent librement dans des supports en fer fixés 
sur deux cornières circulaires v et v’, placées concentriquement au pivot. 
La plus rapprochée de celui-ci est reliée au siége en fonte К (voyez fig. 5) 
par 20 bras en fer K’. La seconde cornière 1 est réunie à la première par 
un même nombre d'entretoises V (vue en détail fig. 15), placées entre 
chaque galet. 


= 6 kilogrammes environ par centimètre carré. 


APPAREIL DE MANOEUVRE. 


La manœuvre du pont a toujours lieu quand il est dégagé de toute sur- 

charge accidentelle, auquel cas le poids total du tablier est de 86,000 kilo- 
grammes. L'importance des résistances passives qu'il est nécessaire de 
raincre pour opérer cette manœuvre peut être très-variable; elle dépend 
surtout du règlement des boulons du pivot, de l'établissement et de la 
stabilité des chemins de roulement, et du degré de soin qu'on apporte à 
l'onction des parties frottantes. 

Plus la charge supportée par le pivot est grande, et plus la manaœuvre 
est facile. 

Pour prévoir le cas le plus défavorable, on doit chercher quelle est la 
valeur du travail absorbé par les frottements, lorsque le pivot ne portant 
rien, le pont est complétement supporté par les galets. 

Où admet ordinairement que le coetlicient du frottement occasionné 
par le roulement des vagons sur les rails, est de 0,001 ù 0,00125. 

Ge coeflicient varie, pour les mêmes matières, en raison inverse du dia 
mètre des roues. Or, le diamètre des roues de vagons est d'environ 0,95, 
et celui des galets destinés à faciliter le mouvement du pont est de 0", Д0 
en moyenne: on а done pour cocfliciont de roulement, 

p fl 0,00125 X 0,95 


= سمس س‎ тшт () 0%, 
ГА 0,40 7e 


Les galets sont compris entre les deux chemins de roulement Let ne et 
fonctionnent par conséquent comme des rouleaux; le chemin parcouru 
par chacun d'eux, pour un quart de révolution de tablier, 

Os 
n'est que A 
8 

On doit remarquer cependant qu'il y a frottement sur deux surfaces 
et avec la même pression, eb qu'ainsi le travail absorbé par le frottement 
des jantes des galets est exprimé pur : 

PAR 


T азе ON 
1 т [21 


d'où 2 xX 3, 11 х 2,80 x 0,003 x 5 x 86000 == 1135 kilogrammes, 
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Par suite de la forme е des galets et de l'inelinaison du chemin 
de roulement inférieur m, les galets ont une tendance centrifuge. 

La conséquence de cette бйле est de provoquer un frottement des 
axes contre les coussinets extérieurs. 

La valeur de cette tendance que nous nommerons R = 650 k. pour un 
galet, le diamètre des axes étant de 0%, 03 et le nombre des révolutions 
À faire pour chacun d'eux pendant la manœuvre du pont, étant de deux 
environ, on peut poser le travail absorbé par ce frottement 

T= 20R/ x 2 (27r) 
(dans ce nouveau cas, f représente le coefficient de frottement du fer, soit 
0,10) оц ауес les quantités 

T = 20 х 6,50 xX 0,1 x lı xX 3,14 x 0,015 = 945 kilogrammes. 

Le frottement des engrenages est insignifiant et peut être négligé. 
Cependant, pour tenir compte de ce frottement et de celui des arbres 
des roues, on peut porter un travail de 20k; ce qui fait pour le total 
du travail absorbé par le frottement 


1135 + 245 + 20 = 1400 kilogrammes. 


PUISSANGE NÉGESSAIRE A LA MANOEUVRE. — Pour faire équilibre à ces ré- 
sistances, voici les dispositions qui ont été prises. 

La crémaillère n boulonnée sur le cercle de roulement m (fig. 4 et 43) 
engrène avec deux roues M’, fixées chacune séparément à la partie infé- 
rieure d’un des deux arbres verticaux N, placés diamétralement opposés 
au cercle de roulement, dans Гахе du tablier. L'extrémité supérieure de 
cet arbre est munie d'une roue №, engrenant avec un pignon n’ fixé à 
un petit arbre O terminé par un carré, Get arbre est soutenu par deux 
collets en bronze montés dans Les deux bras d'une chaise N? fondue avec 
un troisième bras qui, avec le support en fonte №, soutient l'arbre de 
transmission N. | 

Le mécanisme des mancuvres ainsi installé, si on appelle r le rayon de 
la crémaillère et 2 le pignon, le nombre de tours de celui-ci nécessaire 
pour ouvrir complétement le pont, est représenté par 

1r 3,0! 
K ж 0,05 

Or, d'après Ја forme et les dimensions de la manivelle M? (fig. 2 et 13) 
le bras de levier de la puissance P est de 120 environ; 

Le chemin parcouru E, pendant les quinze tours, est done égal à 


== 15 (ours. 


ох 3,44 X 1.20 x 15 = 111 mètres, 
HL on à pour l'effort à exercer pendant со temps pour développer 
un Wavail de 4400 kilogrammètres : 
100 


dom un ms mm шо 100. 
ا اا‎ т ES 
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Il y a deux appareils semblables, soit un effort de 0 kil. 30 à exercer 
sur chaque manivelle. 

Cet effort est assez faible pour qu'on puisse admettre que les hommes 
chargés de la manœuvre parcourront environ 4 mètre par seconde; 

II faut donc environ 2 minutes pour ouvrir ou fermer le pont. 


APPAREIL DE CALAGE. 


Il y а un appareil de calage à chacune des extrémités du tablier 
mobile. А cet effet, la culée de gauche С et la petite pile E sont garnies 
de plaques rectangulaires en fonte 5 (fig. 1, 4, pl. 7 et 10, 11, pl. 8), 
évidées intérieurement pour recevoir des patins S/ faisant partie du 
tablier. ; 

` Chaque appareil est composé de quatre patins réunis par une bande 
de tôle s, de façon à les rendre solidaires. Des équerres, traversées par un 
boulon, les relient à quatre petits leviers T, fixés sur un même arbre 
horizontal T’. Ce dernier peut tourner librement dans des paliers V, bou- 
lonnés sous les ġrandes charpentes en tôle P, P’, P? et P? du tablier; un 
renflement est conservé au milieu de sa longueur (voyez fig. 10, 11 et 12) 
pour recevoir un levier à deux branches U’, entre lesquelles est monté 
l'écrou u. 

Celui-ci est traversé par la vis О”, qui peut tourner librement dans les 
collets en bronze о, ajustés sur le support en fonte Q, sans cependant 
pouvoir se déplacer verticalement. 

Il résulte de cette disposition un calage parfait du tablier, qui empêche 
toute espèce de mouvement pendant le passage des convois, et qui assure 
le raccord des rails avec ceux du tablier fixe et de la culée de gauche. 

Ce calage est obtenu en tournant la vis O dans le sens convenable, au 
moyen d’une clef semblable à celle M? (fig. 1, pl. 7, et 13, pl. 8).Ge mou- 
vement fait descendre l'écrou u, et simultanément avec lui les deux bran- 
ches du levier U’. L'arbre Т' tourne alors, ce qui force les feuilles de tôle 
rectangulaires placées sous chacun des patins à pénétrer dans les évide- 
ments pratiqués dans l'épaisseur des plaques de fonte 5 (fig. 10 et 11, 
pl. 8), fixées sur la culée C et sur la pile E. 

Tout étant parfaitement réglé, le calage doit être complet lorsque les 
axes des petits leviers portant les patins mobiles occupent une position 
verticale. 

Dans ces conditions, la vis motrice O’ пе doit éprouver que de faibles 
résistances, et il devient inutile de se rendre compte de son travail, 

Mais les plus légères déformations dans le tablier peuvent occasionner 
l'appui des patins avant que les leviers T n'aient atteint leur position ver- 
ticale, et, dans ce cas, pendant le passage des trains, la vis a à supporter 
une partie de l'effort produit par la réaction sur le point d'appui. 
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On peut se rendre compte de l'effet qui se produit au moyen de Pépure 
ci-contre. 


Soit AB les axes des leviers des quatre patins, et AG 
les axes des leviers commandés par la vis; représen- 
tant par L Pangle maximum que Рахе AB puisse faire 
avec la verticale; soit aussi P l'effort vertical résultant 
de l'appui sur les quatre patins. 

Ce dernier effort étant représenté par AD, on voil 
queson action donne lieu à une foree DB, normale à 
AB, tendant à opérer la révolution de cette branche AB 
autour du point A. 

Cette dernière action est reportée sur la vis de ma- 
noœuvre par la branche AC, et lui communique un ef- 
fort de compression proportionnel à GG, qui est sen- 
siblement égal à BD, car l'angle des branches BAG est moindre qu'une 
droite d’une quantité à peu près égale à L. Si donc on assigne à L une 
aleur maxima de 20°, on a pour réaction sur la vis : 


CG == 77500 ж 0,342 = 26505 kilogrammes. 


Or, la vis а 0%,07 de diamètre et présente une section transversale de 
3846 millim. carrés, le travail maximum est done une compression de 
26505 


REAREN Т ar millimètre carré 
ET ) par millimètre carré. 


Ce qui peut encore assurer contre toule chance de rupture. 

Le tableau ci-dessous donne le résumé, d'après le Mémoire même qu 
nous à été communiqué par MM. les ingénieurs du pont, des coellicients 
oblenus dans les calculs relatifs aux différentes parties que nous venons 
de décrire. 


RÉCAPITULATION 


DES GORFRIGLENTS OBTENUS DANS LES CALCULS PRÉCRDENTS . 


1 HYPOTTÈSE, = DOUTUES PRINCIPALES, — Le pont étant chargé sur toute 
sa longueur et sur les dewe voies. — Encastrement au pivot et appui aux 


extrémités, travail au pivot... sida se 2. 509 par mil. ear. 
Même сак, travail au point de plus grande flexion 

D/A A ПИРИ OR [ИЙ Г ы. sue оаза ТҮГҮ 348 par mil. car. 
/ 


Le pont бийи toujours chargé. Encastrement sur 

les galets, travail à l'encastrement, 4e Poutres exté- 

rieures засне Lisa rites . 1*17 par mil, car, 
20 Poutres MIRRI жя а neei mousses HAO par mil, car, 
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2° HYPOTHÈSE. —Le pont n'étant Chargé que sur une seule travée. Appui sur 
le pivot, {°sanstenir compte de la travée non chargée. 3F62 par mil. car. 


3° En tenant compte de cette influence ....... . 5:62 раг mil. car. 
Poutres de rive, —Encastrement sur les consoles. 0k25 par mil. car. 


Grandes traverses. — Un côté du pont ne portant 

pas sur les galets. Encastrement au pivot, 1° en com- 

prenant l'âme et les cornières..........,....... h£ » par mil. саг. 
2° En ne comptant què sur les plates-bandes... 5*25 par mil. car. 
Pivor. — Boulons. — Travail à la tension directe. 5*20 par mil. car. 
Rebord du chapeau. — Encastré à une extrémité. 5k78 par mil. car. 
Plaque de fondation. — Travail de la pierre de 

taille à l'écrasement sous la charge de la moitié du 


BOR о ра ре нара рр 15*50 par cent. car. 
En supposant que les galets portent la moitié de 
CORE CHAT DE Les ps ae кже кэк mises rat жакы me de re 7*75 par cent. car. 


Cercle de roulement supérieur. — Le plus grand 
segment supposé appuyé sur les poutres et reposant 


sur un galet en son milieu..................... цк » par cent. car. 
Cercle de roulement inférieur. — Travail de la 

pierre de taille sous le cercle de roulement infé- 

MPa sers aus Re деа ОГ ГС. OF > par cent. car. 
Appareil demanœuvre de catage.— Travail absorbé 

par les frottements pendant la manœuvre ........ 1k40 par cent. car. 
Puissance nécessaire à l'extrémité de екн ma- 

nivelle pour opérer le mouvement... ....... berce 0830 
Durée de la manœuvre pour ouvrir ou fermer k 

ВОЙ: сенен afr SSS ت چ‎ 2 minutes. 

. Travail maximum de la vis.......,........... 6*90 par mil. car. 


(En supposant à l'arbre de calage une déviation de 20°.) 


Conformément aux calculs et aux prévisions des ingénieurs, le pont 
établi sur les données ci-dessus, a résisté aux épreuves et aucune des 
pièces dont il est composé n’a subi d’avarie ni pendant les épreuves пі 
depuis que le service journalier est en activité sur la ligne d'Abbeville à 
Saint-Valery. La manœuvre, consistant à tourner le tablier perpendicu- 
lairement à la voie pour le passage des navires, se fait toujours avec une 
grand facilité, et le tablier fermé, c'est-à-dire ramené dans la position 
parallèle à la voie, offre toute la sécurité désirable de stabilité, laquelle 
est assurée, comme nous [avons fait remarquer, par l'application des ap- 
pareils de calage qui ramènent bout à bout les rails mobiles avec les rails 
tixes appartenant à la voie. 


پس 


PROCÉDÉS ET APPAREILS 


PROPRES А 
А LA SAPONIFICATION ET А LA DÉCOMPOSITION DES CORPS NEUTRES 


EN ACIDE GRAS ET EN GLYCÉRINE 


Раг ММ. J. BOULLENGER et L -Ј. MARTIN 


(Brevets belges des 15 et 20 mai 1858) 


` Les faits sur lesquels reposent ces procédés sont les suivants : 

Les corps gras naturels se dédoublent en acide gras et en glycérine lorsqu'on 
les met en contact pendant quelques heures à une température qui peut aller jus- ` 
qu'à 200 degrés centigrades. 

4° Avec de l’eau ordinaire; 

2° Avec de l’eau ordinaire, à laquelle on ajoute un ou deux pour cent d'alcool 
pour faciliter la dissolution de la glycérine; 

3° Avec de l’eau à laquelle on ajoute cinq à six pour cent d'esprit de bois, dis- 
solvant très-puissant ; 

4° Avec un mélange de sulfure de carbone, d'essence de térébenthine et. d’es- 
sence de lavande, à parties égales. 

Dans ces différents cas, la saponification peut être partielle ou complète, sui- 
vant les conditions et la durée de contact avec l'eau ordinaire ou additionnée. 

L'appareil qui fait l’objet де la demande du brevet du 15 mai 1858 repose sur 
ce principe : c’est qu’indépendamment de l’action de la chaleur pour faire agir 
leau ou le dissolvant devant s'emparer de la glycérine, on se sert d’une pompe 
aspirante et foulante, laquelle donne un mouvement continu au liquide dissol- 
vant, et le force par la pression à pénétrer les matières grasses et par suite 
à assurer le succès de l'opération. 

Le second mode de traitement, qui fait l'objet de la demande de brevet du 
20 mai 1858, consiste dans l'application industrielle, à la fabrication des bou- 
gies, de la décomposition en vase clos des corps gras par la chaleur. 

La matière préparée, et dans laquelle, dans certains cas, on ajoute un peu d’eau 
acidulée pour faciliter la réaction, est traitée de deux manières : 4° par une pres- 
sion à froid ou à chaud suivant les circonstances; 2° par une sorte de distilla- 
tion à basse température qu’on obtient en faisant un vide plus ou moins parfait, 
dans l’appareil de distillation, ce qui empêche la décomposition des matières. 

Les inventeurs nomment ce genre de traitement, distillation pneumatique. 

Le vase employé pour la décomposition est cylindrique, en fonte de fer, ayant 
la forme d’une chaudière de cuisine fermée hermétiquement. Ce vase plonge dans 
un second d’une capacité un peu plus grande, de manière à laisser entre la paroi 
extérieure du premier et la рагої intérieure du second, un espace vide de 4 
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à ? centimètres de largeur; la même distance existe entre les deux fonds des 
deux vases, le tout étant convenablement fixé. 

L'espace vide est rempli de mercure ; on chauffe la seconde chaudière à feu 
nu, le mercure sert de liquide conducteur de la chaleur à ce bain-marie. 

En conduisant le feu d’une manière convenable on arrive facilement, avec cette 
disposition, à porter les matières grasses contenues dans la première chaudière 
à la température nécessaire à la décomposition. Le feu mis sous la première chau- 
dière, en supprimant la seconde, peut réussir également , mais la conduite du feu 
exige plus d'habileté et de soin de Іа part du chauffeur. | 

Le couvercle qui ferme hermétiquement la première chaudière est percé de 
trois trous munis de petits ajutages ; l’un de ces trous, placé au milieu du cou- 
vercle, permet d'introduire un thermomètre à mercure à l’intérieur de la masse 
en fusion, айп d’ observer la température. Un second communique par un tube à 
un manomètre placé sur le côté; enfin, le troisième est muni d’un petit robinet 
d'échappement pour diminuer la pression, quand elle vient à dépasser le terme 
voulu. Спе soupape de sûreté complète l'armement de cet autoclave. Quand les 
matières ont été maintenues pendant un temps convenable à 1а température vou- 
lue pour effectuer les réactions, on laisse refroidir sans ouvrir l'appareil. 

Ce refroidissement doit être conduit lentement et avec soin ; c’est une condition 
essentielle de bonne réussite. 

La température à laquelle il faut maintenir les matières grasses pour produire 
la décomposition, varie avec la qualité et la nature de ces matières; elle se rap- 
proche généralement de 203 à 210 degrés pour les suifs ordinaires. 

Quant au temps pendant lequel on doit maintenir cette température, on com- 
prend facilement qu'il est aussi extrêmement variable, et qu’il dépend beaucoup 
de la masse de matières soumises à l’élaboration. Pour une chaudière contenant 
500 kilogrammes de suif ordinaire, la décomposition demande en moyenne neuf 
à dix heures, et le refroidissement doit durer environ douze heures, de sorte 
qu’il faut vingt-quatre heures environ, chargement et déchargement compris, 
pour l'élaboration d'une telle charge. 

Les matières refroïdies sont soumises à un simple égouttage qui sépare une 
partie des matières liquides à la température ordinaire. On termine cette pre- 
mière séparation, par un pressage énergique qui réussit bien à froid pendant 
l'été. Pour purifier les matières solides on les soumet à la distillation pneuma- 
tique qui en permet la volatilisation sans décomposition notable. 

Cette distillation s'opère très-simplement de la manière suivante : 

Les matières introduites dans une cornue présentant une grande surface de 
chauffe et une faible hauteur proportionnellement, sont chauffées très-lentement ; 
et en même temps uue forte pompe pneumatique produit un vide partiel. Les 
matières se distillent et sont recueillies comme dans la distillation ordinaire. 

Deux corps de pompe à double soupape avec pistons, mis en mouvement par 
le même moteur, produisent aisément le vide jusqu’à 25 millimètres de pression. 

Les dimensions de l’une de ces pompes, qui sont du reste en tout semblables 
Fune à l’autre, sont proportionnées à la capacité de la cornue où Гоп produit la 
distillation, ой, plus exactement encore, proportionnelles à la surface de chauffe 
de Іа cornue. . 


PONT EN FER 


DE 45 MÈTRES DE PORTÉE 


ÉTABLI SUR LE CANAL SAINT-DENIS 


Sous la direction de M. COUCHE, ingénieur en chef 


Chargé des travaux d'art au chemin de fer du Nord 


Et de M. SALLE, ingénieur, inspecteur principal 


(PLANCHE 9, FIG. 1 A 9) 


La ligne directe de Paris à Creil, que la compagnie du chemin de fer 
du Nord vient d’inaugurer, а nécessité, comme on sait, l'étude et la mise 
en exécution d’un très-grand nombre de travaux d'art. Nous pouvons 
citer comme une œuvre très-remarquable le viaduc de Comelle, dans la 
forêt de Chantilly, qui n’a pas moins de 40 mètres de hauteur, et 
qui, construit complétement en pierre, avait été étudié primitivement 
en fer. Les recherches auxquelles ce projet avait donné lieu ont conduit 
à une méthode de calcul que MM. les ingénieurs de la compagnie ont 
appliquée aux arcs métalliques du nouveau pont de Saint-Denis. 

L'ancien pont établi pour le service de la ligne du Nord sur le canal 
Saint-Denis, qu’il traverse en biais, est en fonte, à voussoir de section 
elliptique, système Polonceau, d’une construction analogue à celui que 
nous avons donné dans le cinquième volume de ce Recueil. Ce pont 
n'ayant que la largeur de deux voies, on a dû l'élargir, ou plutôt ajouter 
contre le premier un second pont pour le placement de deux autres 
voies nécessaires à la ligne directe de Paris à Creil. 

Les arcs primitivement projetés pour le viaduc de Comelle devaient 
avoir 47% 60 d'ouverture et 7"13 de flèche. 

L'ouverture biaise du nouveau pont de Saint-Denis est de 45" 162 et 
la flèche de 4m 708. 


Dans les deux projets, on a exclu la fonte et admis seulement l'emploi 
du fer. 

Nous extrayons d'un mémoire rédigé раг ММ. les ingénieurs de Іа 
compagnie, au sujet de ces projets, les détails suivants et les dessins pl. 9. 


хп. 7 
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La fig. 1 de la pl. 9 donne l’épure d'ensemble des deux ponts avec 
l'indication du contreventement des arcs. 

La fig. 9 est une élevation d’une demi-ferme du nouveau pont. 

La fig. 3 est une coupe en travers faite suivant l'axe du pont, sur un 
plan perpendiculaire au chemin de fer. 

La fig. 4 indique en détail, à l'échelle de 1/40, un sabot de relevé 
avec la naissance d'un des arcs. 

La fig. 5 est une section transversale d’un arc, faite à la clef. 

La fig. 6 est une seconde section faite à la hauteur de l’un des assem- 
blages des tympans. — Les fig. 7 et 8 sont deux sections des longerons. 

Chaque arc se compose d'une âme en tôle a (fig. 6), de 1 centimètre 
d'épaisseur, et de quatre rails Barlow A, du plus grand modèle, assem- 
blés deux à deux et avec Гате, en haut et en has. 

Quatorze montants B, sept à droite et sept à gauche de la clef, re- 
lient chaque аге avec son longeron correspondant, et des liens obliques В/ 
réunissent entre eux les montants. 

Les quatre longerons portent les poutrelles C, qui recouvrent les lon- 
grines с (fig. 3), sur lesquelles sont fixés les coussinets des rails, et le 
plancher recouvert de 0™ 10 de balast. 

Les quatre ares sont reliés entre eux par des contrevents formant un 
ensemble de triangles, disposés comme l'indiquent les fig. 1 et 3. Ce con- 
treventement est divisé en deux parties semblables, placées au haut et 
au bas des arcs ; chacune de ces parties est divisée en trois réseaux de 
triangles d'égale importance et en dehors de ces réseaux оп a disposé 
des pièces reliant les sommets au milieu des portions d'arc libre pour 
que ces pièces maintiennent l'écartement des arcs. 

La section des contreventements E (fig. 3) est un T de 0"15 de ta- 
blette, Û” 08 де nervure et 0 012 d'épaisseur. 

Contre les deux culées, sur la partie inclinée des faces étagées corres- 
pondantes, sont fixés des sabots en fonte D (fig. 2 à 4) disposés pour 
recevoir des pivots de 0 200 de diamètre et de 0 302 de longueur. 

Les arcs aux naissances sont munis d’une sorte de chapeau d, relié 
avec l'âme et les rails par une série de lames de fer étagées, réunies 
par des boulons. 

Les extrémités des longerons reposent sur des sabots en fonte, fixés 
par quatre boulons scellés sur les massifs en pierre des culées. 

L'application des pivots aux naissances favorise la bonne répartition des 
efforts et rend plus exactement calculables les effets de température dans 
toute l'étendue de l'are, et les effets de la pesanteur dans les parties latérales. 

Dans le même but, MM. les ingénieurs avaient pensé à une disposition 
qui eût permis d'annuler les effets de la température, et de rendre aux 
calculs toute leur précision. Elle consistait à faire à la clef quelque chose 
de semblable à ce qu'ils ont fait aux naissances, à y établir un joint 
libre, et à prolonger jusqu'au sommet la triangulation des tympans. 
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On conçoit que l’une des moitiés de l'arc aurait pu se terminer par 
un cylindre creux, l’autre moitié par un demi-cylindre saillant. Les deux 
cylindres formeraient un assemblage permettant la libre dilatation des 
deux parties de l'arc. En outre, on aurait eu dans Гахе de ces cy- 
lindres un point de passage obligé pour la résultante à 1а clef. On 
pourrait éclisser, avec un certain jeu, le système des arcs et les extré- 
mités des deux moitiés du longeron. 

Les ingénieurs ont rejeté cette disposition parce que la hauteur man- 
quait pour prolonger la triangulation jusqu’à la clef, et que le biais très- 
prononcé du pont m'aurait pas permis une commode exécution des 
joints libres, des contreventements et du plancher supérieur. 

Le mémoire est terminé par l'appréciation suivante sur l'emploi du 
fer et де la fonte, employés sous forme d'arc. 

« Pour la fonte il ne faut pas songer à employer des tympans rigides 
comme nous l'avons fait: elle résiste trop mal à la traction; et il faut 
que les dispositions adoptées ne metient guère en jeu sa résistance à la 
compression. 

« Le fer permet un travail variable depuis — 6 k. jusqu'à + 6 Е., la 
fonte ne permet guère qu'un travail de 0 k. à + 6 k.; ce qui indique- 
rait déjà que, même en supposant le prix du fer double de celui de la 
fonte, on pourrait faire un tablier de pont pour le même prix total. 

« Mais il faut considérer que, dans l'emploi de la fonte, en n'adoptant 
pas les pivots aux naissances pour régulariser les effets de température, 
‘on est conduit à donner aux joints des naissances une grande étendue 
qui rend ces effets très-redoutables. П est vrai que l'élasticité de la fonte 
est sensiblement triple de celle du fer, mais rien n'indique que la mau- 
vaise répartition des effets de température ne puisse pas tripler l'effet maxi- 
mum. En outre, comme on ne veut employer que la résistance à la 
compression de la fonte, on doit chercher à réduire l'étendue des dépla- 
cements possibles de la courbe de pression. On ne peut arriver à ce résultat 
qu’en augmentant l'influence du poids mort, diminuant celle du poids 
roulant. On est alors conduit à exagérer les dimensions du pont pour atté- 
nuer les incertitudes de la méthode de calcul qu’imposent les dispositions 
adoptées, qui sont elles-mêmes imposées par la nature de la matière. 

« On pourrait cependant réduire le poids des constructions en fonte 
en adoptant les pivots aux naissances, en donnant une hauteur réduite à 
la clef et une grande hauteur dans les tympans. On trouverait sans doute 
le moyen de rendre acceptable l'effet de cette disposition. 

« Le pont du canal Saint-Denis peut peser environ 135,000 kil.; les 
efforts qu'il peut supporter ont pu être étudiés. avec une approximation 
assez grande. Nous ne pensons pas qu'on puisse faire un pont en fonte 
dans les mêmes conditions avec un poids double de matière. » 


APPAREILS A ELEVER LES FARDEAUX 


TIRE-SACS DOUBLE А FREIN 


ET 


PETITE GRUE ROULANTE 


iDE LA MANUFACTURE DES TABACS DE STRASBOURG 


PAR М. E. ROLLAND 


Ingénienr en chef da Service des Constructions, Bâtiments et Machines 
des Mauufactures impériales de France 


(PLANCHE 10) 


Nous devons à l'obligeance de M. Rolland la communication d’une 
série d'excellents dessins représentant, avec une exactitude remarquable, 
les divers appareils et machines que cet habile ingénieur а fait installer 
dans plusieurs manufactures de tabacs de France, et particulièrement 
dans celle de Strasbourg. 

Nous avons choisi de préférence parmi ces appareils ceux qui, en tout 
ou en partie, et avec ou sans modifications, pourront être appliqués dans 
l'industrie privée. Dans tous les cas, les dispositions de ces machines sont 
étudiées avec un tel soin et la construction en est tellement bien faite, 
que nous pouvons sans crainte les donner comme des modèles à suivre. 

Déjà dans le vn volume de ce Recueil, nous avons donné les dessins et 1а 
description des moulins coniques à noix, établis à la manufacture de Paris, 
ainsi qu'un treuil à frein et à contre-poids de M. Rudler, ingénieur civil. 

Des modifications importantes et des dispositions nouvelles appliquées 
aux moulins de la manufacture de Strasbourg par M. Rolland nous per- 
mettent aujourd'hui de donner sans répétition de nouveaux dessins de 
ces appareils perfectionnés. Nous y joindrons le système automatique des 
tamisoirs, ainsi que leur mode intérieur continu de transmission, de loco- 
motion et d'alimentation. 

Nous commençons la publication de cette série d'appareils par le Tire- 
sacs double à frein, représenté par les fig. 1 à 6 de la planche 10, qui dif- 
fère essentiellement du Treuil que nous avons publié, et dans ses combi- 
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naisons et surtout dans son mode d'action, si on еп excepte toutefois 
l'application du frein à collier, bride et bascule à contre-poids qui offre 
quelque analogie. 

On doit se rappeler que ce treuil, d'une disposition très-simple, est 
muni d’une poulie à gorge entourée par une lame d'acier circulaire, dont 
l'action a pour but d'empêcher l'accélération ou la descente des caisses 
chargées et suspendues à des cordes enroulées sur le tambour horizontal. 

La lame qui entoure la poulie est constamment tendue par une bascule 

-à contre-poids, dont le soulèvement, dû à l’abatage d'un cordon de ma- 

nœuvre, peut seul donner au treuil la liberté de céder à l’action de la 
charge par la suppression totale ou partielle de la tension et du frottement 
de la lame, laquelle mentre en fonction, c’est-à-dire ne forme frein, que 
quand раг inadvertance ou excès de fatigue l'ouvrier vient à lâcher le 
cordon de manœuvre. 

C'est une application de ce frein à collier et à contre poids, que M. Rol- 
land a faite au système du tire-sacs double de la manufacture impériale 
des tabacs de Strasbourg. Dans ce système, la charge, maintenue égale- 
ment en équilibre par le contre-poids ou le frottement du frein, n’est 
soumise à l’action élévatrice du treuil que parce que la tirette ou tiraude 
de manœuvre qui fait appuyer le rouleau tendeur sur la courroïe motrice, 
vient préalablement soulever le contre-poids de ce frein, en dégageant sa 
lame frottante pendant toute la durée du tirage. La cessation volontaire 
ou accidentelle de l'effort exercé par l’ouvrier pour tenir le contre- 
poids soulevé suspend aussitôt la marche ascensionnelle du fardeau et 
en empêche ou modère la chute, tout comme dans le treuil précédem- 
ment décrit, qui ne remplit d’ailleurs qu'un seul but : la descente des 
caisses pleines contre-balancées en partie par les caisses montant à vide, 
tandis que le tire-sacs double établi à la manufacture de Strasbourg per- 
met d'élever les caisses pleines sans interruption, alternativement, au 
moyen de l'un et de l’autre des deux tambours ou treuils. 

Ce qui distingue ce système de tire-sacs de ceux actuellement en 
usage, en dehors des dispositions mécaniques que nous examinerons plus 
loin, c’est, d’une part, la grande facilité que présente la manœuvre, et, 
d'autre part, la sécurité complète contre toute chance d'accidents, par 
suite de l'arrêt presque instantané du fardeau, produit automatiquement, 
aussitôt que pour une cause quelconque la tirette de manœuvre est 
abandonnée. 

Nous donnons aussi sur la planche 10 le dessin d'une petite grue rou- 
lante complétement en fer qui, par sa construction économique résultant 
de sa grande simplicité, présente une grande légèreté jointe à une cer- 
taine élégance de forme. 

Cette grue, destinée à soulever de légers fardeaux de 100 à 450 kilog., 
est montée sur des galets qui roulent sur deux madriers faisant l'office 
de rails et qui, à cet effet, sont placés parallèlement sur le plancher de 
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l'établissement. Le patin, après lequel Геѕѕіец de ces galets est fixé, est 
muni de deux boulons à tête d'étau, qui servent à retenir le pied de la 
grue entre des mâchoires ou coussinets fixés sur le plancher entre les 
deux rails. L'ensemble de l'appareil est d'un faible poids, de sorte que 
son déplacement est extrêmement facile; aucun engrenage ne le com- 
plique : il n'y a pour la manœuvre que deux manivelles montées directe- 
ment sur l'axe du tambour à chacune de ses extrémités. 

Nous avons prié M. Rolland de nous autoriser à publier ce petit modèle 
de grue roulante, pensant éviter dans bien des cas aux constructeurs 
l'étude d'un appareil analogue. qu’il serait difficile de disposer, nous le 
croyons, à la fois plus simplement et plus heureusement. 


DESCRIPTION DU TIRE-SACS DOUBLE, 


REPRÉSENTÉ PAR LES FIG. 1 A 5, PL. 10. 


La fig. 4 est un plan horizontal, vu en dessus de l'appareil complet 
prêt à fonctionner. 

La fig. 2 en est une projection verticale extérieure du côté de l’un des 
treuils. 

La fig. 3 fait voir les deux tambours montés sur le même arbre; l’un 
en vue extérieure, l'autre en section verticale, faite parallèlement à Гахе. 

La fig. 4 est une section transversale, faite suivant la ligne 1-2 de la 
figure 1. 

La fig. 5 indique le tracé de la double transmission de mouvement par 
courroie et la disposition des tendeurs à contre-poids. 

Disrosrrion GÉNÉRALE. — L'arbre principal A, sur lequel sont clavetés 
les deux tambours ou treuils T et T’, est supporté par trois paliers B, В” 
et В?, garnis de coussinets еп bronze dans lesquels il tourne librement. 
Ces paliers sont boulonnés sur des pièces de bois C, fixées elles-mêmes 
au moyen de boulons с sur les solives C’, qui supportent le plancher de la 
salle de la torréfaction dans laquelle le tire-sacs fonctionne. 

Sous ce plancher est boulonnée aux poutres D supportant les solives, 
une traverse en bois D’ sur laquelle sont fixées les chaises en fonte E et E’, 
qui supportent les arbres F et F’ munis des poulies de transmission de 
mouvement. 

Ces arbres sont garnis de pelites cammes e qui, à chaque révolution, 
soulèvent une petite soupape placée dans le chapeau des paliers formant 
réservoir, de façon à laisser pénétrer chaque fois une petite goutte d'huile 
entre les coussinets et les axes. 

Les deux poulies p et р’, clavetées sur les arbres F et Е’, sont com- 
mandées par d'autres poulies fixées sur un arbre parallèle actionné par 
le moteur, et, pour qu'elles puissent tourner ев sens inverse, l’une des 
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deux courroies f et f (fig. 2 et 5}, qui transmettent le mouvement, est 
croisée. 

Les deux autres poulies à joues P et P’, calées également sur les arbres 
F et F/et conséquemment dépendantes du sens dans lequel tournent 
celles pet p’, ont leur demi-circonférence entourée par des courroies 
sans fin get g’ (fig. 5) qui, traversant le plancher, vont passer sur les 
poulies t et t, fondues chacune respectivement avec les tambours 
Tet T. 

Les courroies ne transmettent le mouvement nécessaire à ces tambours 
pour enrouler les cordes à l'extrémité desquelles se trouve le fardeau à 
élever, qu’à la condition d’être tendues au moyen de galets qui leur 
donnent assez de tension ou d’adhérence sur les poulies pour produire 
l'entraînement. 

DES TENDEURS ET DE LEUR COMMANDE. — Parallèlement aux axes des tam- 
bours sont montés, dans de petits supports en fonte А et J’, les arbres 
horizontaux H et H’, qui sont munis des galetstendeurs G et G’ et des 
contre-poids І et I’; ces derniers sont fixés à l'extrémité de l’une des 
branches des leviers coudés en équerre i et i. 

La seconde branche de chacun de ces leviers, celle qui n’est pas garnie 
de contre-poids bien entendu, est reliée раг de petites bielles j et j’, 
avec de seconds leviers également à deux branches J et J’. 

Ces derniers leviers sont clavetés sur de petits axes en fer А montés 
horizontalement sur la même ligne, mais indépendamment l'un de l'autre, 
ainsi que d'un troisième A’ interposé entre eux, dans les quatre petits sup- 
ports en fonte K (fig. 1, 2 et 4). 

L'axe de milieu k’ est muni d’un troisième levier à deux branches L, 
dont l’une est garnie d'une double palette l, tandis que Fautre est reliée ” 
par la bielle L’ et le levier | à Гахе muni du contre-poids, qui maintient 
la lame du frein en serrage, comme nous le verrons plus loin. 

Aux extrémités des longues branches des leviers J et J’ sont attachées 
les tirettes de manœuvre M et M’; il sufit d'exercer sur la poignée de 
Fune ou de l’autre de ces tirettes, celle M, par exemple, un effort un peu 
plus considérable que celui produit par le contre-poids I, pour faire 
osciller le levier correspondant J. La bielle j est alors rappelée en arrière 
et avec elle le levier i. Ce mouvement fait osciller l'arbre Н sur lequel le 
levier du galet-tendeur G est claveté. Ce dernier est donc rapproché de 
la poulie et fait appliquer la courroie g plus intimement sur sa eireonfé- 
rence, comme on le voit indiqué en lignes pleines sur le tracé fig. 5. 

Aussitôt que l'ouvrier cesse d'appuyer sur la poignée de la tirette M, 
le contre-poids I abandonné à son impulsion fait tourner l'arbre Н en sens 
inverse, et ramène alors le galet-tendeur б dans sa position primitive, c'est- 
à-dire éloigné de la courroie g, laquelle ne se trouvant plus suffisamment 
tendue glisse sur la circonférence des deux poulies sans communiquer 
de mouvement. 
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Des effets complétement semblables ont lieu pour la manœuvre du 
second treuil T'; c'est en agissant sur la tirette M’ que Гоп rapproche le 
tendeur G’ de la courroie g', et c'est en abandonnant cette tirette que le 
contre-poids I’ le ramène en arrière pour détruire la tension et produire 
l'arrêt. 

DU FREIN ET DE SA COMMANDE. — Sur le milieu de l'arbre principal А, 
muni de deux tambours ou {тешз T et Т”, est calée la poulie N fondue 
avec deux joues latérales et embrassée par une lame d’acier flexible. Une 
des extrémités de cette lame est réunie à un support en fonte N’, muni 
d’un levier О auquel est attachée l'autre extrémité de cette lame. 

Le levier est garni d'un contre-poids О”, disposé pour maintenir la lame 
constamment serrée sur la circonférence de la poulie; Гахе sur lequel il 
est monté traverse le support N (voyez fig. 3) pour recevoir le second 
levier l’, relié par la bielle L’ avec le levier coudé L. 

Ce dernier, comme nous l'avons déjà vu, est monté sur l'axe Ak’ placé 
sur la mème ligne que les leviers J et J’, mais indépendamment de 
ceux-ci. | 

Il résulte de ces combinaisons que quand l'appareil est au repos, c'est- 
à-dire quand les tendeurs G et G’ n’agissent pas et qu'alors leurs contre- 
poids les maintiennent éloignés des courroies g et g', le frein seul agit 
pour empêcher tout mouvement des treuils, mouvement qui, du reste, 
ne pourrait avoir lieu que dans le cas où un fardeau serait suspendu à 
l'une ou à l'autre des cordesr ou г”, et dont le poids solliciterait le dérou- 
lement de celles-ci sur les tambours. | 

Pour que cet effet se produise, on a le soin de placer le contre-poids O’ 
sur le levier O en un point tel que la puissance de son action, ou son 

serrage sur la lame du frein, soit assez considérable pour contre-balancer 
un peu au delà le maximum de la charge que le tire-sacs a à élever. 

MANOEUVRE DE L'APPAREIL. — Les cordes r et 7 (fig. 1), attachées à un 
boulon vissé contre une des joues des treuils, à la manière ordinaire, 
passent sur des poulies de renvoi R et R’ et, traversant les planchers de 
l'usine, descendent aux étages inférieurs. Leur extrémité est munie d’une 
barrette S (fig. 3) garnie de crochets auxquels on attache les cordes qui 
entourent les eaisses à élever. ` 

Comme les deux treuils tournent en sens inverse l'un de l’autre, par 
le fait du croisement des courroies motrices fet f’ (fig. 2 et 5), tandis 
qu’une caisse monte pleine, une autre peut descendre à vide, ou seule- 
ment le bout de la corde garni des crochets; de sorte qu'il n’y a pas 
d'interruption dans le service ; il suffit d'agir alternativement sur l’une et 
l'autre des tirettes de manœuvre М et M’, pour que, aussitôt par exemple 
qu'une caisse est élevée par le treuil T jusqu’au plancher supérieur, le 
treuil T” à son tour mis en mouvement commence à élever une seconde 
caisse. 

Supposons donc, comme nous l’avons déjà fait, que l’on ait agi sur 
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les tirettes M. Par suite de ce mouvement les leviers J et i, au moyen de 
la bielle j, placeront le tendeur G de façon à ce que la courroie g soit en 
état d’entrainer le treuil T; mais nous avons vu que le contre-poids O’ 
tenait le frein serré de manière à empêcher tout mouvement: il faut 
donc, pour éviter la résistance qu'il exerce, soulever le contre-poids qui 
le fait agir. А 

Voici comment ce soulèvement est produit simultanément avec l’em- 
brayage ou la tension de la courroie : 

En tirant la tringle M, l'extrémité du levier J s'abaisse naturellement 
et avec lui une petite palette о à une seule branche dont il est muni. 
Cette palette en descendant rencontre une des branches de la palette 
double } qui fait partie du levier L, et, comme celui-ci est relié par la 
bielle L’ et le levier 7 à Гахе du levier O, cette rencontre soulève се 
dernier et avec lui le contre-poids qui, n’agissant plus sur l’attache du 
frein, le laisse libre et lâche autour de la poulie N, à la circonférence de . 
laquelle il n'exerce plus aucune friction. 

On voit donc que, par une seule action et tirant simplement la tringle 
de manœuvre, on tend la courroie de transmission et on desserre le frein, 
lorsqu'on cesse, pour une raison quelconque, d'agir sur la tirette; de 
même immédiatement les contre-poids I et O’ agissent simultanément 
pour ramener l'appareil dans une complète immobilité; le premier con- 
tre-poids І, en éloignant le tendeur, et le second O’ en serrant la lame 
contre la poulie N. 

Le même effet se produit exactement dans les mêmes conditions, si, 
au lieu d’agir sur la tirette M on agit sur celle M’, parce que la palette [ 
est double et qu’alors, au lieu d’être rencontrée par la palette о, elle l’est 
par celle o’ (fig. 1 et д) fixée au levier J’, qui commande le mouvement 
du treuil T’. 

Au moyen de cette disposition de tendeur et de frein à contre-poids, 
dépendant du même et unique mouvement des tirettes de manœuvre, 
on peut régler à volonté la vitesse d'ascension des fardeaux, parce qu’en 
exerçant un effort plus ou moins considérable sur l’une ou l’autre des 
tirettes, on varie la tension de la courroie correspondante, en même 
temps que l’on desserre plus ou moins complétement le frein. 


DESCRIPTION DE LA PETITE GRUE ROULANTE, 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 6 À 9, PL. 40. 


La fig. 6 représente cette grue en élévation extérieure vue de côté. 

La fig. 7 en est une projection verticale vue par derrière. 

La fig. 8 est un plan horizontal du bras et une section faite par Гахе du 
tambour. 

La fig. 9 est un détail en plan de l'arrêt à contre-poids, au moyen 
duquel on assure le bras dans une position immuable. 
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Comme on doit le remarquer, cette grue d'une disposition très-simple 
est complétement en métal. Le socle où patin A est en fonte; son milieu 
est disposé pour recevoir une barre de fer carré С qui, conjointement 
avec les deux règles rectangulaires с с" de même métal, forment la colonne 
centrale à laquelle sont reliés le bras et le treuil de l'appareil. 

Le socle est monté sur deux essieux en fer d, munis des roues en 
fonte D ; il est fondu avec deux bras terminés par des renflements taraudés 
dans lesquels sont engagées les vis à tête d’étau a. Celles-ci ont leur 
extrémité inférieure terminée par un bourrelet qui sert à les retenir dans 
les mâchoires ou coussinets a’, fixés ainsi que les deux règles en bois E 
sur le plancher Р de l'usine. 

Plusieurs paires de coussinets semblables à ceux a’ sont disposées de 
distance en distance, près des trappes ménagées dans les planchers pour 
le passage des caisses, afin de pouvoir fixer solidement le patin de Ja 
grue au moyen des vis à tête étau, de telle sorte que le fardeau 
suspendu à l'extrémité du bras В, par la corde r, ne puisse entraîner et 
renverser l'appareil. 

Les rails sont garnis sur les bords de feuilles de tôle pour les garantir 
des frottements occasionnés par le roulement des galets. 

Le bras В est en fer forgé et relié d'une part au sommet de la colonne 
centrale, età sa base par une barre méplate en fer B’, courbée suivant un 
arc de cercle. Un anneau de même métal b consolide ce bras еп opérant 
sa réunion avec la barre courbe В’ et avec un des deux montants с. 
L'autre montant ¢’ est muni d’une petite console b’, qui soutient la petite 
branche du bras, laquelle est forgée en forme de fourche pour recevoir 
l'axe du treuil T. 

Celui-ci, sur lequel s'enroule la corde r, est fondu avec deux joues 
latérales; il est claveté sur l'arbre t forgé à ses deux extrémités avec des 
carrés sur lesquels on monte les manivelles de manœuvre M et M’. 

Un rochet ғ”, dans les dents duquel un cliquet à contre-poids R est 
engagé, empêche le déroulement du treuil sous l’action de la charge 
suspendue au crochet u. Comme l’ensemble de l'appareil avec ou sans la 
charge suspendue à l'extrémité du bras peut tourner, afin de déposer les 
caisses à droite ou à gauche de l'ouverture pratiquée dans le plancher 
pour leur passage, un arrêt à contre-poids F le maintient dans sa. position 
normale. А cet effet, une bague б (fig. 6, 7 et 9) est fixée par 4 boulons 
sur le cercle qui réunit les barres verticales б et с с/ formant la colonne 
centrale. Cette barre est en outre forgée avec un bras terminé par une 
fourche qui reçoit l'équerre F munie du contre-poids. Une petite saillie f, 
fondue avec le socle А, et évidée pour recevoir la branche verticale de 
cette équerre, empêche, quand celle-ci y est engagée, l'appareil de se 
mouvoir : il faut alors pour le faire tourner sur son axe soulever l’équerre 
à contre-poïds F, ou l'arrêt proprement dit. 

La hauteur du centre de la poulie de renvoi р, au niveau du plancher 
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de la salle de torréfaction où cette grue est installée, n’est que de 17200 ; 
la hauteur du plafond de cette salle n'a pas permis de donner une plus 
grande hauteur, sans cela il eût été préférable de le faire pour donner au 
bras une plus grande solidité. 

Construite d'après les dimensions données par notre dessin, cette 
petite grue peut lever des charges de 120 kilogrammes environ. 


TRAVAUX DE FONDATION 


DU 


PONT DU RHIN 


(Suite } 


Nous avons donné, dans la dernière livraison de ce volume {page 28), 
quelques détails sur les travaux de fondation du pont du Rhin. Voici, sur 
le même sujet, une nouvelle communication que M. Vuigner vient de 
faire à la Société des ingénieurs civils sur l’état d'avancement des travaux. 


«Те 4 mai, le fonçage des caissons de la pile-culée de la rive française était 
arrivé à une profondeur de 15*05 au-dessous de l’étiage, et à 43" 36 en contre- 
bas du fond du lit du fleuve; dans cetie position, les chaînes des norias ont une 
longueur d'environ 25 mètres. 

« La profondeur de 18 mètres est celle indiquée comme minima dans la conven- 
tion internationale; on pourrait donc s’y arrêter, et considérer le but qu'on s'était 
proposé comme complétement atteint. 

« L'opération a marché jusqu'ici avec une parfaite régularité; les déviations 
en plan des quatre caissons ont été presque insensibles d’un caisson à l’autre, et 
la descente verticale a été parfaitement uniforme à raison de 0” 25 à 0*30 par jour. 

« П est probable que Гоп descendra à une profondeur de 17 mètres pour étre 
à labri des affouillements, attendu que la dépense à faire à cet effet est assez 
faible, et n’est pas, en conséquence, à considérer, quand il s'agit (assurer la 
conservation d’un ouvrage de cette importance. 

« Ainsi que M. Vuigner Га indiqué déjà, оп a coulé du béton, pendant le fon- 
çage, dans les coffres en bois qui surmontent chaque caisson en tôle, de sorte 
que la fondation sera terminée lorsque les caissons seront descendus à la profon- 
deur voulue. 

« Les caissons de 8"80 sur 7 mètres, sont munis d'armatures dans le sens 
transversal; il n'y a eu aucune déformation sur les faces protégées par ces arma- 
tures; mais, à la profondeur de 10 à 42 mètres, les parois de 5° 80 ont éprouvé, 
dans leur partie inférieure, un léger mouvement qu’on a fait cesser facilement au 
moyen d'entreloises en bois. 

« En terminant, M. Vuigner dit qu'il considère le succès de l'opération comme 
définitivement assuré. » 


FABRICATION DE LA POUDRE 


FOURS ET PROCÉDÉS 


. EMPLOYÉS POUR LA CARBONISATION DU BOIS 


APPAREILS DE DISTILLATION 
A L'AIR LIBRE ET EN VASES CLOS 


Construits par la Compagnie des Établissements Cavé 


APPAREIL DE CARBONISATION 


PAR LA VAPEUR D'EAU SURCHAUFFÉE 
Par M. VIOLETTE, Commmissaire des poudres 


(PLANCHE 11) 


Les méthodes au moyen desquelles on opère la transformation du bois 
en charbon peuvent se diviser en deux grandes classes : 

La première comprend tous les procédés dans lesquels on laisse arriver, 
au milieu де la masse de bois à carboniser, une quantité d'air limitée, de 
manière à brûler une partie du combustible pour distiller l'autre. 

La seconde consiste dans la carbonisation du bois dans des vases clos 
chauffés extérieurement par un ou plusieurs foyers. 

Le procédé le plus simple, appartenant à la première de ces deux 
classes, pour obtenir le charbon de bois employé dans les usages domes- 
tiques et dans les arts, comme combustible, consiste à former à portée 
des bois abattus et sur un terrain uni, ferme et le moins humide possible, 
des pyramides de bois en cône tronqué, au centre desquelles on ménage 
un espace vide en cheminée pour y mettre le feu. 

On recouvre ces büûchers d'une couche de feuilles sèches ou de gazon 
retourné, sur laquelle on applique de la terre bien battue, en ménageant 
au bas quelques ouvertures pour laisser un accès à l'air. 
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On met le feu, et lorsque toute la masse est bien embrasée, on bouche 
avec du gazon la cheminée et les ouvertures du bas, afin qu'une com- 
bustion lente se continue et que le bois à labri des courants d'air se 
convertisse peu à peu en charbon. 

Ce procédé, dont le principal avantage est de permettre d'opérer la 
carbonisation sur place, en forêt, évite par suite les frais de transport du 
bois et les constructions fixes des fours. Il offre pourtant l'inconvénient 
de laisser perdre les produits de la distillation du bois, et de ne donner 
que 17 à 19 0/0 en poids, ou 0,29 à 0,325 en volume. D'un autre côté, оп 
ne peut suivre et régler l'opération d’une façon assez certaine pour ob- 
tenir la perfection nécessaire à la carbonisation des bois employés dans 
la fabrication de la poudre. 

Comme cet article est spécialement consacré à l'examen des procédés 
propres à la préparation du charbon qui entre dans cette fabrication, 
nous n’essaierons pas, quant à présent, de décrire les nombreux appareils 
employés ou proposés jusqu'ici pour carboniser les bois devant servir, 
soit comme combustible , soit pour la préparation de la fonte ou du fer. 

Les procédés qui ont été employés sont au nombre de trois: en four, 
en fosses et en vases clos. Le premier de ces appareils a été complétement 
abandonné, il consistait en une voûte cylindrique en briques, ouverte par 
les deux bouts. On plaçait le bois et on l’allumait par l’une des portes, 
que l’on fermait aussitôt que Је feu avait pris de l'activité; puis, quand 
on jugeait la carbonisation convenable, on fermait la seconde porte, et 
un quart d'heure après on retirait le charbon pour le déposer dans des 
étouffoirs de tôle, où on le laissait pendant deux jours, afin qu'il eût le 
temps de s'étouffer et de serefroidir. On obtenait ainsi 18 à 20 de charbon 
pour 100 de bois écorcé, conservant encore 7 à 8 0/0 d'humidité, malgré 
son emmagasinage à couvert. 

Le second procédé, celui en fosses, appartient, comme le précédent et 
celui en meules, à la première des deux grandes classes de carbonisation. 
Les fosses sont creuses en terre, et varient de dimension suivant la 
quantité de charbon que l’on veut obtenir à la fois. On dispose une perche 
en travers де la fosse et on y appuie le premier rang du bois que l'on 
veut brûler, de manière à ménager un espace vide au fond de la fosse. 
On recouvre ce rang de plusieurs autres; en formant ainsi un tas régulier 
qui dépasse la fosse d'environ un mètre, et qui n’a pas plus de largeur 
qu’elle, on a soin de ménager une communication avec le vide de Іа fosse. 
Ensuite on met le feu et on bouche cette communication avec du bois; 
puis on continue à alimenter le feu avec de nouveau bois, jusqu’à ce 
que la combustion soit achevée et que la fosse soit comblée de charbon, 
qu’on y étoufle soit avec des tapisseries mouillées qu’on recouvre de terre, 
soit avec des volets de tôle. 

On obtient ainsi 46 à 17 de charbon pour 100 de bois écorcé conser- 
vant encore 7 à 8 pour 100 d'humidité, comme précédemment. 
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On se sert encore maintenant dans les poudreries de се procédé, mais 
il a été modifié d'une façon assez sensible : la fosse est remplacée par 
une chaudière en fonte de fer, que Гоп ferme раг un couvercie en tôle 
luté avec de la terre grasse pendant l’opération. Cet appareil est repré- 
senté fig. 1, planche 11; nous le décrirons bientôt en détail. 

Le troisième procédé appartient à la seconde classe, dans laquelle la 
carbonisation s'opère dans des vases clos chauffés extérieurement. 

П y a trois systèmes de carbonisation en vases clos, employés dans les 
poudreries : en faudes, en cornues ou cylindres, et par la vapeur d'eau 
surchauffe. 

CARBONISATION EN FAUDE. — La carbonisation en faude s'exécute à la 
poudrerie du Ripault (Indre-et-Loire) pour le bois blanc destiné à la 
poudre de mine. C'est une carbonisation en vase clos, où le bois subit 
une véritable distillation. 

La forme donnée à cette espèce de cornue est ovoïde, les parois sont 
en briques. Elle est ouverte à la partie supérieure, et le fond est fermé 
раг une plaque de tôle sur laquelle s’empile le bois à carboniser; au- 
dessous de cette plaque de fond sont deux ouvertures qui servent à 
établir le courant d'air nécessaire à l'alimentation du feu. 

Une troisième ouverture est pratiquée latéralement; c’est par А que 
s'opèrent le chargement et le déchargement de la faude. Une cheminée 
est établie au-dessus de cette dernière pour l'échappement de la fumée 
dans l'intérieur du hangar. 

Deux ouvriers suffisent pour charger une faude, l'un d'eux entre dedans 
pour placer convenablement le bois que le deuxième lui donne par 
l'ouverture latérale. Les morceaux de bois sont symétriquement placés, 
une couche dans un sens, une couche dans lautre ; les intervalles qu’on 
est obligé de laisser à cause de la forme de la faude sont remplis avec 
du bois coupé. L'ouvrier range autour autant de bois qu'il le peut, et 
quand il ne peut plus en placer, il sort par le haut et Гоп achève de 
remplir par cette ouverture. 

Le chargement d’une faude se fait ordinairement le soir du jour ой on 
l'a déchargée ; le feu n’est mis que le lendemain matin; mais, avant de le 
faire, il faut avoir le soin de fermer louverture lalérale, ce qu'on fait au 
moyen de plaques de tôle placées dans une rainure disposée à cet effet. 
Douze à quatorze heures suffisent pour chauffer. Le feu se fait alors au 
moyen de fagots dans l’espace ménagé au-dessous de 1а plaque du fond. 
Pendant tout ce temps, une fumée épaisse, piquante, s'échappepar lou- 
verture supérieure, la masse de bois se tasse, et l'on peut encore en 
introduire par l'ouverture. 

Quand l'intensité de {а fumée diminue, qu'il ne s'échappe plus qu’une 
fumée blanchätre, légère, on enlève le feu, et on ferme toutes les issues 
au moyen de planches encasirées dans des rainures. De plus, entre les 
plaques de tûle de l'ouverture latérale et les planches, on met une couche 
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de terre; on prend, en un mot, toutes les précautions nécessaires pour 
enlever toute communication entre l'intérieur et l’extérieur. 

` L'ouverture supérieure est fermée avec un chapiteau conique en tôle 
recouvert de terre dans le sens de son axe. Ce chapiteau est percé d'un 
trou qu'on laisse ouvert pendant un certain temps, pour laisser échapper 
le reste de la fumée, après quoi il est bouché avee un tampon de bois. 

La faude est abandonnée ensuite à elle-même pendant deux jours et 
trois nuits ; après le temps nécessaire au refroidissement du charbon, on 
la décharge. 

L'avantage de cet appareil pour le charbon de mine est incontestable. 
La carbonisation est expéditive, eu égard à la quantité de bois carbonisé 
chaque fois, et peu coûteuse parce qu’elle ne donne pas lieu aux déchets 
provenant de la carbonisation dans les fosses, et que, d'un autre côté, la 
quantité de bois consommé pendant les douze heures de chauffage est 
considérable. 

Avant de décrire les appareils des deux autres modes de carbonisation, 
soit dans des cylindres chauffés par des foyers, soit au moyen de va- 
peur d'eau surchaufiée, il est bon de faire connaître quels sont les bois 
qui produisent le charbon le plus convenable pour la fabrication de la 
poudre. 


DU BOIS PROPRE А LA FABRICATION DU CHARBON DE POUDRE. 


Des trois matières composantes, le charbon est celle qui influe le plus 
sur les qualités de la poudre, par suite des variations que peut apporter 
dans sa propre nature soit l'espèce de bois employé, soit le mode même 
de sa préparation !. 

La nature du charbon varie selon le végétal dont il provient. Un bois à 
fibre serrée donne un charbon dur, cassant, sonore. En général, plus la 
plante est tendre, plus le charbon résultant est mou et spongieux. 

Les bois qu'on emploie de préférence sont les bois de bourdaine, 
tilleul, marronnier, châtaignier, coudrier, fusain, cornouiller, sanguin, 
aune, tremble, suule, etc. А 

Le bois de bourdaine est exclusivement employé pour Іа fabrication de 
la poudre de guerre et de la poudre de chasse. 

Les autres espèces de bois ci-dessus dénommés et compris sous le nom 
générique de bois blancs servent pour la poudre de mine. 

Les branches ne doivent être ni trop grosses, ni trop petites: trop 
petites, elles brülent avec trop de facilité et se consument presque entiè- 
rement en cendres. Trop grosses, elles se carbonisent difficilement et 
donnent lieu à des brûlots. De plus, le bois doit être jeune et privé de 


1. Nous devons à l'obligeance d'un de nos bons amis, М. Dorgeon, capitaine d'artillerie, 
la communication d'une partie des renseignements contenus dans cet article. 
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son écorce, parce que le vieux bois ainsi que l'écorce renferment beau- 
coup de matières terreuses et même siliceuses qui d'un côté neutralisent 
en partie les effets d'un bon charbon, et de l’autre augmentent par la 
suite les chances d'explosion des usines. 

` Ces diverses considérations ont déterminé à fixer ainsi qu’il suit les 
conditions de réception des bois à charbon-poudre. 

« Le bois destiné à la confection des bottes ou fagots ne devra pas 
« avoir plus de six ans d'âge. Il sera coupé à la longueur de 1»33; s’il 
« n’est pas possible que les brins ou bâtons soient d’égale grosseur, ils ne 
« seront du moins admissibles qu’ autant que leur diamètre au gros bout 
« ne serait pas inférieur à 15 millimètres, ni supérieur à 30. La totalité du 
« poids sera soigneusement dépouillée de son écorce; le menu bran- 
« chage, les pattes de souche, le bois mort et toute espèce autre que le 
« bourdaine, et pour le bois blanc tel que le peuplier, saule, tremble, 
« coudrier ou noisetier et aune, seront sévèrement exclus des bottes 
« livrées, sous peine de rejet absolu de celles qui en contiendraient. Les 
« bottes de bourdaine et de bois blanc auront 4"20 de tour sur la lon- 
« gueur ci-dessus désignée. Elles seront fortement attachées à chacun 
« des deux bouts par un lien ou hart de bois flexible, afin de pouvoir 
« résister aux chargements, transports et déchargements. » 

Quoique le bourdaine soit préféré pour les poudres de choix, guerre et 
chasse, il ne parait pas être le seul convenable, comme on l’a reconnu 
par des expériences faites avec beaucoup de soin. 

Le bois que les soumissions livrent aux établissements doit être reçu au 
poids, abstraction faite de l'humidité qu'il renferme. 

Une dessiccation préalable est donc nécessaire ; elle se fait tantôt dans un 
four, si l'établissement ne possède pas d'appareil de distillation, tantôt 
dans les cornues de ce dernier. La chaleur que Гоп emploie doit être 
modérée pour ne pas faire subir au bois une carbonisation. Cette condition 
implique nécessairement l'obligation d'opérer à plusieurs reprises; on 
doit généralement pousser la dessiccation jusqu'à ce que le poids des 
échantillons soumis à l'épreuve reste sensiblement le même après deux 
dessiccations successives. Si l’on opère dans un four, la température devra 
être celle adoptée pour la cuisson du pain; si l’on opère dans les cornues 
de distillation, il ne sera pas nécessaire de les chauffer préalablement. Les 
échantillons y seront introduits au moment même où l'on enlèvera le 
charbon obtenu la veille du jour où on opère. 

La circulaire du 31 mars 1819 fixe le maximum de rendement en 
charbon à 20 0/0 pour la carbonisation en chaudières, quelle que soit 


l'essence de bois carbonisé et à 35 0/0 pour Ја carbonisation du bois de 
bourdaine par la distillation. 
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DESCRIPTION DES CHAUDIÈRES POUR OPÉRER LA CARBONISATION 
A LAIR LIBRE, 


REPRÉSENTÉES FIG. 1, PL. 44, 


La fig. 1 est une section verticale et transversale d’un atelier de car- 
bonisation. 

Cet atelier, qui a beaucoup d'analogie avec celui de la poudrerie du 
Bouchet (Seine-et-Oise), a été étudié il y a quelques années, ainsi que 
l'appareil de distillation en vases elos (représenté fig. 4 à б), par la 
compagnie des établissements Cavé pour l'installation d’une poudrerie 
au Pérou. Nous devons à l'obligeance de M. Lebrun, ancien ingénieur de 
ces établissements, la communication des dessins d'exécution des appareils 
que nous allons décrire. 

Trois chaudières en fonte, semblables à celle A, fig. 1, sont placées à 
950 l’une de l’autre sous un hangar de 1056 de longueur totale, et de 
б 66 de largeur. 

Ce hangar est formé de 12 piles en briques B, surmontées de dés en 
pierre b. Des supports en fonte c sont boulonnés au-dessus dans laxe de 
chaque pilier, pour supporter le toit; des tirants en fer C, reliés deux à deux 
à ces supports, maintiennent l’écartement qui pourrait avoir lieu par la 
charge du toit. Celui-ci est en tôle galvanisée avec charpente en petits 
fers à T. Les bouts du bâtiment ne sont pas fermés, et un espace libre 
est laissé entre le bord longitudinal du toit et le dessus des piliers pour 
laisser une libre circulation à la fumée, qui se dégage de l'intérieur des 
chaudières. 

Les intervalles compris entre les piliers sont fermés sur les quatre faces 
par des volets en tôle D, bordés longitudinalement de règles minces de 
même métal d. Ces règles ont leur extrémité supérieure recourbée en forme 
de crochet, et leur partie inférieure présente une sorte de talon venant 
s'appuyer sur le petit mur en briques E, quirègne tout autour du hangar, 
à la hauteur des dés en picrre dont il opère la réunion, excepté pourtant 
à l'une des extrémités où une porte est ménagée. De secondes règles en 
fer e sont disposées horizontalement à la partie supérieure des piliers 
pour recevoir les crochets des premières règles d. Celles-ci font partie 
des volets D, munis des poignées d’ qui permettent de les accrocher ou de 
les décrocher à volonté et très-rapidement. 

Au moyen de cetle disposition de hangar la fumée peut toujours 
s'échapper librement, et pourtant les courants d'air ne peuvent pas avoir 
d'influence sur Ја carbonisation, tandis que complétement à Pair libre, 
suivant la plus ou moins grande intensité du vent, la durée de l'opération 
varie, ce qui peut jeter dans le doute un carboniseur peu exercé. 

Une maçonnerie en briques а est établie dans le sol, afin que chaque 
chaudière soit enterrée presque à fleur de terre; une plaque de fonte 
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munie d’un rebord circulaire vertical f est disposée pour recevoir le cou- 
verele en tôle F, muni de plusieurs évents pouvant se fermer à volonté. 

MARCHE DE L'opération, — La carhonisation s'opère en commençant à 
allumer dans le fond un feu de copeaux, sur lequel on jette une petite 
quantité du bois à carboniser, coupé à la longueur de 50 centimètres 
environ, et, À mesure que la combustion en détermine Paffaissement, on 
jette par-dessus de nouveau bois, de manière ù empêeher le plus possible 
l'accès direct de Pair sur les parties déjà carhonisées ; on continue ainsi 
jusqu'à ce que la chaudière soit remplie convenablement, On a recouvre 
alors du couverele, sur lequel on entasse de Та cendre ou de la terre, pour 
bien Le luter tout autour. Afin de laisser échapper fumée, on ne bouche 
l'évent qu'au bout de quelques minutes. 

Deux jours après, le refroidissement permet de retirer le charbon; on 
Је passe d'abord sur un exible en toile métallique en fer, mailles de 8 û 
10 millimètres de côté, pour on retirer la braisette et les petits graviers; 
puis оп le trie à la main, pour retirer Les йог (on appelle ainsi le bois 
qui n'est pas suffisamment carbonisé). 

Dans une chaudière des dimensions indiquées sur Та fig. 1, оп earbonise 
environ 200 kilogrammes de bois de bourdaine ou 160 kil. de bois de 
saule, produisant en charbon 20 А 22 0/0 de leur poids à l'état see. 

А défaut de chaudières en fonte, Ia carbonisation s'opère, conune nous 
P'avons dit, dans des fosses revêties en maçonnerie de briques. On doit 
évaluer à raison de 350 kilog, par mètre cube Le poids du bois que l'on 
peut carboniser dans une fosse pareille, Le refroidissement dure environ 
trois jours. L'opération est conduite moins sûrement que dans les chau 
dières, et les produits sont moins bons, aussi réserve-ton généralement, 
dans les poudreries, ce mode de carbonisation pour les bois blanes desti- 
nés à la fabrication de la poudre de mine. 


DESCRIPTION DES APPAREILS DE CARBONISATION EN VASES CLOS, 


DÉPHÉSENTÉS PAN LES FPG. À A б, 


Les fig. 2 et 8 représentent, en section transversale et longitudinale, Та 
disposition d'un appareil à 3 cornues employé à la poudrerie d'Esquerdes, 

La fig. lı est une projection verticale, moitié vue extérieurement ot 
moitié en section, de l'appareil construit par la compagnie des établisse» 
ments Cavé, pour la poudrerie du Pérou. 

La fig. 5 est une section transversale, faite par l'axe d'une des cor- 
nues, suivant Ja Hene 1-2 de la fig. д. 

La fig. 6 est une seconde Coupe transversale, passant par le milieu 
d'un foyer, suivant Ја ligne 3-4. 

PREMIÈRE DISPOSITION, — L'appareil de la poudrerie d'Esquerdes a bent- 
coup d'anglogie avec celui que l'on emploie pour l'obtention de Pacide 
acétique (vinaigre de bois). 
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Un seul foyer chauffe les trois cornues ou cylindres en fonte А, placés 
horizontalement l’un à côté de l’autre, de manière que la flamme et les 
fumées du foyer enveloppent extérieurement ces cylindres sur tout leur 
pourtour, et, en suivant leur contour à l’aide d’un système de conduita, 
se rendent au corps principal de la cheminée. 

L'entrée ou la bouche de chaque cornue est fermée par trois disques 
en tôle b,c, d, entre lesquels sont renfermés, pendant toute la distillation, 
deux masses d’air qui empêchent l'émission du calorique;. c'est par cette 
bouche que l’on charge la cornue, qui contient 0 kilogrammes de bois de 
bourdaine en très-petits bâtons, et qui pourrait contenir jusqu’à 70 kilo- 
grammes de bois en gros rondins. 

Le fond de cette chaudière est fermé par un disque en tôle percé de 
deux petits trous auxquels sont adaptés les deux tubes B, par lesquels 
s'échappent les produits gazeux de la décomposition du bois. 

Il faut brûler environ 28 kilogrammes d'orme sec pour obtenir dans cet 
appareil 43 à 14 kilos de charbon résultant des 405 kilogrammes de bois 
de bouxdaine employés. Le bois de bourdaine distillé rend , suivant les 
saisons et la marche du fourneau, 34 à 40 0/0, conséquemment en 
moyenne, 35 à 36 0/0 de charbon. 

On fait deux cuites par jour dans le fourneau; la première dure six 
heures, la seconde seulement cinq heures, à cause de la chaleur conservée 
dans l'appareil, et l'on peut se régler, pour le degré de la carbonisation, 
par ces données d’une pratique usuelle. La température de 200 à 300 
degrés centigrades, au plus, est celle évaluée, pendant la durée de la 
carbonisation, dans l'intérieur de chaque cornue, et cette température 
doit varier ainsi, en la réglant par les registres de tirage, pour que le bois 
пе soit pas saisi d'un coup de feu. 

SECONDE DISPOSITION. — La fig. 4 indique seulement deux foyers placés 
l'un à droite, l'autre à gauche de la cheminée, mais dans l'exécution, il 
yen à deux de chaque côté, c'est-à-dire que le four complet est com- 
posé de quatre foyers et de huit cornues. 

Ce four se place, comme nous Pavons vu à la poudrerie du Bouchet, au 
milieu d'un bâtiment rectangulaire dont la cheminée occupe le centre. 
La partie située du côté de l'entrée est garnie d'une galerie élevée de 0" 33 
au-dessus du sol, et sert à placer la bascule destinée au pesage des bois, 
les étoufloirs en tôle, etc. 

Le bâtiment est terminé par une toiture fermée d'auvents dans le but 
de laisser dégager les gaz et la fumée. 

L'appareil de distillation se compose d'un massif en briques de Bour- 
gogne M, qui repose sur un fond en maçonnerie où en béton. La chemi- 
née centrale esten tôle; elle a, y compris son socle en fonte S, 40 mètres 
de hauteur au-dessus de la pierre de taille M’, qui surmonte le conduit 
vertical d'échappement б. 

Les cormues cylindriques A et A’, fig. h, dans lesquelles s'effectue ta 
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distillation, sont placées par groupes de deux, chauffées par un foyer 
unique disposé de manière que chaque fourneau puisse fonctionner in- 
dépendamment des autres. 

Ces cylindres sont d’un diamètre plus grand aux extrémités qu'au mi- 
lieu, afin que ce soient elles qui reposent sur les briques du fourneau. 

La portion а de la circonférence des cylindres, qui est le plus immé- 
diatement exposée au feu, est recouverte d'un lut formé de tuiles concas- 
sées et d'argile. Ce lut est indispensable pour empêcher la chaleur d’être 
trop forte en cet endroit, et qui, par suite, produirait une carbonisation 
inégale. 

Le fond de chaque cylindre est percé de quatre ouvertures circulaires 
b; une seulement est en usage pour recevoir le tuyau B, par lequel 
s'échappent les produits de la distillation. Les trois autres ne servent 
que lorsque la dégradation de la partie inférieure du cylindre, causée par 
l'action presque immédiate du feu, oblige de faire tourner Ја cornue d'un 
quart de révolution. 

Les tuyaux B, appartenant à chacun des cylindres, débouchent dans un 
même canal en briques D, qui règne par derrière, sur toute la longueur 
de l'appareil. Се canal est en communication avec la cheminée, par un 
conduit vertical en briques E ineliné à cet effet, pour que sa partie 
supérieure débouche dans le conduit principal С. Deux registres e (fig. 5), 

“placés de chaque côté du conduit Е, permettent d'isoler les fourneaux de 
droite de ceux de gauche, et réciproquement. 

Dans l'épaisseur de la paroi latérale extérieure du canal D, sont per- 
cés, vis-à-vis des tuyaux B, des trous circulaires fermés par des bouchons 
en tôle g. On peut alors en retirant ce bouchon introduire dans Ia cor- 
nue, soit, au besoin, un échantillon devant servir à guider l'opération, 
soit quand la carbonisation est terminée, effectuer le nettoyage des tuyaux. 

Deux tubes G et H sont encore en communication avee le canal D, le 
premier est placé verlicalement au-dessus d’un vase I (fig. 5) destiné à 
recevoir les produits liquides. Les seconds tubes recourbés П, en nombre 
égal à celui des fourneaux, conduisent sous les foyers les gaz qui ser- 
vent alors, avec le combustible placé sur 105 grilles f, au chauffage des 
cornues. 

Le dessus des foyers est divisé еп deux compartiments J et J (fig. 5 
et 6), par une cloison К, que supporte une plaque cintrée en foute Б. 
Le plafond des deux compartiments, entre les deux cornues, est formée 
d’une poutre j en fonte creuse, supportée par une barre de fer j’, qui tra- 
verse 165 deux murs en briques de l'appareil, sur les faces desquelles elle 
est retenue par des clefs ou clavettes 4. 

La flamme ou la fumée provenant du combustible placé sur la grille, 
s'élève entre les deux cylindres, enveloppe toute leur circonférence 
et remonte ensuite par les quatre conduits verticaux L L’ dans le canal 
horizontal N N’. Celui-ci est double, c'est-à-dire séparé par une cloison 
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longitudinale, afin que les deux conduits de devant L soient compléte- 
ment indépendants des seconds L’; de sorte que Гоп peut, au besoin, 
chauffer séparément les deux extrémités des cylindres. Mais comme cela 
n'est pas ordinairement nécessaire, cette disposition de fourneau double 
ne sert qu'à régler plus aisément le chauffage des cornues, en permettant 
de fermer plus ou moins les registres r, des conduits de devant L, ou ceux 
1, des conduits de derrière. Le canal double N et N’, près de sa commu- 
nication avec la cheminée, est également muni de registres R et R’, au 
moyen desquels on isole l'une ou l'autre des deux séries de fourneaux 
placés à droite et à gauche de la cheminée. 

Les cornues sont fermées au moyen d’un disque en tôle P, muni d’un 
double fond pour contenir un certain volume d'air empêchant l'émission 
du calorique. A l'intérieur de ce disque est fixé un cercle en: fer sur le- 
quel viennent appuyer deux saillies forgées avec une barre méplate de 
fer p. Cette barre est traversée à ses extrémités par deux broches filetées 
dans des oreilles fondues avec le rebord du vase cylindrique. 

C’est au moyen de cette barre et des deux écrous à manivelles p’, que 
l'on rend le couvercle P solidaire avec la cornue. 

Les fourneaux entourés de briques réfractaires, et disposés comme 
nous venons de le décrire, deux de chaque côté de la cheminée, sont 
recouverts par une maçonnerie en briques ordinaires, consolidée à chaque 
extrémité par des barres méplates m, des arcs-boutants т/ et des tirants 
en fer rond n. Ceux-ci sont composés de plusieurs pièces reliées au 
moyen d’une fourche à articulations n” (fig. 4). Le conduit en briques С, 
de la grande cheminée commune aux quatre foyers, possède sur le 
devant, au centre de l'appareil, une ouverture C’ par laquelle on peut. 
s'introduire pour le nettoyage, et où l’on fait un feu d'appel si le tirage 
ne s'effectue pas convenablement. | 

CHARGEMENT DU FOURNEAU. — Le bois que l'on introduit dans les cylin- 
dres a de 130 à 1"35 de longueur; on s'arrange de façon qu'il y ait un 
décimètre de vide entre le bois et le fond de la cornue. 

La quantité de bois que peut contenir chaque cylindre n'est pas déter- 
minée positivement, les baguettes pouvant être plus ou moins contour- 
nées; mais on peut dire, en général, qu’il n'y à jamais d'inconvénient à 
ce que le bois soit fortement comprimé, on pourra donc le forcer à 
entrer à coups de maillet. 

On prélend qu’il ne faut pas comprimer ainsi les baguettes, parce 
qu’elles perdraient de leur horizontalité et que le gaz ne trouverait pas 
une issue assez facile. On peut réfuter ces deux arguments : d’abord, aus- 
sitôt que le bois sent la chaleur, il diminue tellement de volume qu'il se 
forme un vide considérable dans la partie supérieure du cylindre; quant 
à l’horizontalité, on comprendra facilement que si elle est nécessaire, elle 
sera d'autant plus parfaite que les baguettes seront plus tassées. 

Les cylindres doivent être ensuite fermés au moyen des disques P. 
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L'opération du chargement peut durer une demi-heure pour chaque 
couple de cornues. 

À la poudrerie du Bouchet, le feu se fait à la tourbe; on commence par 
le faire sur le devant du foyer. Dès le principe, des fumées blanchâtres 
sans odeur bien caractérisée se manifestent ; ces fumées sont dues à la 
vapeur d’eau contenue dans le bois. 

Au bout d'une heure environ, une partie du feu est passée à l’extré- 
mité de la grille. Là il est maintenu, pendant toute la durée de l’opéra- 
tion, en laissant libre la partie comprise entre les barreaux f et ceux f” 
(fig. 6). Dix à douze mottes de tourbe suffisent pour produire une cha- 
leur convenable et toujours soutenue. Il faut que l’ouvrier ait le soin de 
ne jamais laisser diminuer ce nombre de mottes et de retirer les cendres 
de celles qui sont consumées. 

Ce n’est qu’au bout de quatre heures environ que la transformation du 
bois s’opère; un indice certain pour reconnaître la manifestation de ce 
phénomène est le changement dans la nature de la fumée qui se dégage. 
La première était blanchâtre sans odeur sensible ; celle-ci, au contraire, 
est jaunâtre, piquante, saisissant fortement à la gorge. L'approche d'un 
corps en igpition suffit pour l'enflammer, en donnant lieu à une flamme 
bleuâtre due à oxyde de carbone. On doit se garder d'opérer ainsi sur 
Pappareil même, il serait difficile d'éteindre les gaz enflammés. | 

А ce dégagement de fumée nouvelle vient se mêler celui des acides, du 
goudron et de toutes les matières huileuses et empyreumatiques. Le 
soin du carboniseur est de soutenir la température, afin que ces dégage- 
ments s’opèrent avec continuité sans trop d’abondance. 

Quand ils diminuent d'intensité (ce qui a lieu au bout de huit heures 
environ), on retire la baguette d'essai que l’on a introduite au commence- 
ment de l'opération dans le tube B (fig. 5); on la casse dans tous les 
points de sa longueur ; on reconnaît ainsi quelles sont les parties du cy- 
lindre où le bois n’est pas assez carbonisé; on y ramène tout le feu en le 
faisant cesser dans les autres endroits, en fermant les registres nécessaires. 

Quand il ne se dégage plus de gaz, que le tube de dégagement se re- 
froidit, quoiqu'on entretienne encore le feu, on juge l'opération achevée. 
On ferme les registres, et la chaleur concentrée dans le fourneau suflit 
pour terminer l’opération. 

Pour le charbon de poudre de chasse, l'opération dure ordinairement 
de onze à douze heures; pour le charbon de mine, qui exige moins de 
précautions dans son obtention, où le feu est mené plus activement, on 
ne compte guère que huit à neuf heures. | 

L'opération étant terminée, on intercepte toute communication de l'in- 
térieur de la cornue avec Гай atmosphérique, on abandonne l'appareil 
à lui-même pendant toute la nuit. 

Le lendemain matin on procède au déchargement de la cornue, on 
commence par balayer avec soin les abords du eylindre, afin que les 
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corps étrangers пе peser se mêler au charbon; puis, après avoir 
dévissé les écrous p’, qui retiennent la barre transversale p, on enlève 
rapidement le disque, et Гор jette ensuite le charbon dans un étouffoir. 
Si le charbon est bien refroidi, son inflammation spontanée n’est pas à 
craindre ; mais quand le refroidissement n’est pas complet, on voit appa- 
гайте çà et là dans la masse des points bleuâtres qui indiquent une sorte - 
de combustion. 

La précaution de mettre de suite le charbon dans les étouffoirs est mo- 
бубе encore par la rapidité avec laquelle cette substance absorbe l’humi- 
dité de l'air ; le dosage de la poudre devient incertain. On а pensé qu’on 
pouvait mettre cette chaleur concentrée à profit quand le charbon n’est pas 
assez cuit, en portant l'étouffoir à l'air et soulevant de temps en temps le 
couvercle. On peut également, à l'odeur qu’exhale le charbon quand on 
le retire, reconnaître son état : un charbon cuit à point dégage une odeur 
légèrement vinaigrée assez agréable, un charbon trop cuit une odeur 
fade. L'odeur de celui qui ne l’est point assez saisit aux yeux et à la 
gorge comme la fumée ordinaire. 

La quantité de tourbe employée varie entre 3 sacs et demi et 4 sacs, 
du poids chacun de 50 kilogrammes environ, etau prix moyen de 60 cen- 
times le sac. 

ASPECT DU CHARBON DANS LES CORNUES. — Les baguettes ont conservé 
leur forme primitive : elles représentent exactement la texture ligneuse; 
seulement elles ont éprouvé un retrait considérable dans tous les sens, et 
n’occupent plus qu’une portion du cylindre. Elles ne doivent présenter 
dans leur longueur ni fentes ni crevasses, ce qui prouve que les gaz se 
sont dégagés par les vaisseaux longitudinaux du végétal; c’est ce qui 
explique pourquoi il est indispensable que le bois ne touche pas au fond 
de la cornue. 

AVANTAGES ET INCONVÉNIENTS DE CE MODE DE CARBONISATION. — Cet appa- 
reil de distillation donne seulement du charbon pour la chasse et la mine. 
L'expérience a démontré que l'emploi du charbon roux pour la confec- 
tion des poudres de guerre était nuisible. Les armes étaient promptement 
détériorées ; la cause réside, dit-on, dans les matières étrangères du 
charbon que la distillation n’a pu chasser. 

C'est donc là un inconvénient du système; cependant, au mois de dé- 
cembre 1829, on fabriqua, à la poudrerie d’Esquerdes, dans les cornues, 
du charbon noir pour une commande spéciale de poudre de guerre. On 
obtint un rendement moyen de 25 à 27 p. 0/0 sur le bois supposé sec. 
Pour atteindre ce résultat, on fut obligé d'établir le fourneau en travail 
continu de jour et de nuit, ce qui permetlait de faire une économie 
énorme de combustible. | | Шш 

En Angleterre, d'après un rapport de М. lé général Morin, un dispositif 
particulier permet aussi un travail continu, et, par suite, une économie 
notablé de combustible. 
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. Le bois n’est pas placé dans des cylindres fixes comme en France; il 
est placé dans un cylindre en tôle, dont la longueur excède de 015 А 
020 celle du bois. Le fond de ce cylindre, qui correspond à celui du 
fourneau , est mobile, et se fixe par des crochets, quand le bois est 
chargé. П porte deux ouvertures semblables à celles du cylindre fixe en 
fonte, et qui leur correspond respectivement. Le fond antérieur du cy- 
lindre mobile en fonte est fixe et garni de deux poignées à l'aide des- 
quelles on peut le pousser, le retirer et l’enlever au moyen d’un palan; 
de sorte que, lorsqu'on juge la carbonisation achevée, on assure la partie 
du cylindre fixe; puis, enlevant rapidement le cylindre mobile au moyen 
du palan, on le plonge dans un étouffoir. 

Au même instant, un autre cylindre mobile en tôle, plein de bois, est 
introduit dans la cornue que l’on vient de décharger; on voit que par ce 
procédé, il n’y a aucune interruption. 

La première distillation se fait en six heures, et les suivantes en trois 
ou quatre heures, dès que le fourneau est échauffé. 

Се mode d'opération est rapide, mais il a le grand inconvénient de 
donner un charbon trop distillé, et inféricur en qualité à nos charbons 
roux pour la poudre de chasse. 

QUALITÉS D'UN CHARBON. — L'étude de ces qualités nous donne lieu à 
distinguer les espèces de charbons : 

Les charbons noirs et les charbons roux. 

La bonne qualité du charbon noir se reconnaît à la vue : les bâtons 
doivent être secs et sonores, d'une cassure nette, où Pon remarque la 
teinture fibreuse du bois; la surface est lisse et non brillante. 

Les brülots se distinguent à leur couleur métallique et leur cassure 
irrégulière. 

Le charbon roux а un aspect moins vif que le charbon noir, il tient 
le milieu entre ce dernier et le brülot, sa surface doit être recouverte 
d’une poussière légère d’un beau chocolat; sa cassure est nette, mate 
et non brillante; il possède une sorte de mollesse et d'élasticité qui lui 
permet de fléchir sensiblement sans se rompre. 

Les brülots sont d’un roux plus clair; ils sont plus lourds que le char- 
bon, leur cassure est fibreuse et se fait par arrachement comme dans 
le bois. 

TRIAGE DES CHARBONS. — Le charbon des fosses ou des cylindres n'est 
point livré immédiatement à la fabrication; il est soumis avant à l'opé- 
ration du triage, qui a pour but de le séparer en diverses qualités. 

Le charbon de distillation se trie exclusivement sur des tables; celui 
des fosses peut se trier de la même manière, ou bien, au vent sur une 
plate-forme, comme cela s'exécute à Vosges. 

La plate-forme destinée à cet usage est recouverte en dalles de pierre 
bien jointes, tenues constamment dans un grand état de propreté. Pour 
exécuter cette opération, on est forcé d'attendre un beau temps; il faut 
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surtout que le vent ne soit pas trop intense. L'ouvrier jette le charbon au 
vent par pelletées; la différence de densité des matières qui accom pa- 
gnent fait que les pierres, la terre, les brülots, poussières, corps étrangers 
sont séparés à l'instant, et que le charbon tombe à côté de l'ouvrier 
qui jette. 

Lorsque le tout est jeté, оцугіег fait le tour de la matière ainsi éten- 
due sur la plate-forme; il retire avec un bout de bois les brülots, puis 
réunit le charbon avec un balai; les gros morceaux de charbon sont de 
suite mis de côté. Le reste est mis en tas et passe dans un crible de forte- 
perce. Ce qui passe constitue le déchet; ce quireste estajouté au premier. 

Le charbon des faudes et celui des cornues est trié à la main, les 
brülots qu'on reconnaît en cassant le bâton, sont mis de côté et repassent 
en distillation. 

Се travail de triage se fait pendant les premières heures de la distil- 
lation, alors qu’une surveillance active n’est pas nécessaire. Pour faciliter 
cette opération on а une table longue, étranglée au milieu. Le charbon 
est mise à l'une des extrémités et trié brin par brin par l’étranglement. 
On est sûr en opérant ainsi de ne rien oublier. On s’en débarrasse au fur 
et ù mesure, en le faisant tomber dans une futaille. 


CHOIX А FAIRE DANS LES DIFFÉRENTES ESPÈCES DE CHARBONS. 


1° Lecharbon noir de bourdaine, cuit de 25 А27 0/0 en fosses ou distillé, 
est préférable pour la fabrication de la poudre de guerre. Ce charbon cuit 
à се point possède une combustibilité encore assez rapide, et ne contient 
plus les principes acides auxquels on attribue la détérioration des armes. 

2° Le charbon rous de bourduine, distillé à 32 ou 33 0/0, est préférable 
pour la fabrication de poudre de chasse. Dans cette fabrication la question 
de la conservation des armes étant écartée, on ne saurait y introduire un 
meilleur charbon jouissant d'une plus grande combustihilité. Celui qui 
présente l'aspect le plus convenable est mis de côté pour les poudres 
extra-fines, et superfines. Le plus cuit et celui qui présente quelques 
taches goudronneuses sert pour la chasse fine. 

3° Le charbon noir de bois blanc, cuit autant que possible pour la 
poudre de mine. Un charbon trop cuit, avons-nous dit dans ce qui 
précède , possède une médiocre combustibilité; il sera donc excellent 
pour la poudre de mine, puisque cetle poudre, destinée à mouvoir de 
fortes masses, n'a plus besoin d'une inflammabilité instantanée. Elle ne 
pourra manquer de brûler complétement dans un espace suflisamment 
limité, 

цо Partout les brûlots devront être rejetés, seulement, pour qu’ils ne 
soient pas perdus, on les soumet à une nouvelle carbonisation en cornues, 
pour passer au charbon de mine. 
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DESCRIPTION DE L' APPAREIL DE CARBONISATION А LA VAPEUR 
D'EAU. 


REPRÉSENTÉ FIG. 7 A 9, PL. 44. 


La fig. 7 est une vue de face extérieure de cet appareil: les deux portes 
empêchant le refroidissement de la cornue, supposées ouvertes. 

La fig. 8 en est une section verticale faite par l’axe des cylindres dans 
lesquels se produit la distillation. 

La fig. 9 est une section transversale faite suivant la ligne brisée 5-6- 
7-8 de la figure précédente. 

L'idée première de la carbonisation du bois par la vapeur d’eau sur- 
chauffée paraît appartenir à MM. Thomas et Laurens, ingénieurs civils, à 
Paris. En Belgique, M. Castillon l'avait pratiquement réalisée pour les 
poudreries, dans un appareil spécial qui n'avait jamais donné les pro- 
duits qu'on en espérait. M. Violette, commissaire des poudres et salpêtres, 
fit construire vers 1827 un autre appareil, dont les produits, dit-il, dans 
un Mémoire inséré dans les Annales de chimie et de physique, année 1848, 
sont plus réguliers et meilleurs pour les poudres. 

Ce procédé a été établi depuis à la poudrerie de Saint-Ghamas. 

L'appareil servant à Esquerdes se compose de deux cylindres A et A’, 
placés concentriquement. Celui intérieur A est en tôle de 5 millimètres 
d'épaisseur, fermé à sa partie postérieure, et ouvert àsa partie antérieure; 
il est maintenu dans le centre du grand cylindre A’ par huit pattes en 
fer а (fig. 9) et son fond est réuni au fond de celui-ci par quatre tiges a’, 
qui soutiennent en même temps un petit disque b. 

Le cylindre extérieur а 1 centimètre d'épaisseur, il repose sur les 
saillies m (fig. 9) faisant partie de l'enveloppe en briques réfractaires, 
supportée раг la maçonnerie en briques М. Des cloisons с le maintien- 
nent au centre de cette enveloppe; elles ont en outre pour but de faire 
des canaux de circulation pour l'air chaud du foyer Е. Le cylindre A’ est 
bouché à sa partie postérieure, dans laquelle débouche le serpentin S’, et 
il est muni sur le devant d’un large collet circulaire en fonte а, sur lequel 
s'applique le disque obturateur Р; celui-ci est muni d’une barre de fer 
forgé p, dont les extrémités s'engagent dans Је collet a. Cette bosse sert 
d'écrou à la vis en fer р’, qui presse au centre pour fixer le disque 
obturateur. 

Le serpentin S est composé d’un tube en fer de 20 millimètres de 
diamètre intérieur, et de 5 millimètres d'épaisseur, formant une longueur 
développée de 20 mètres environ; il se raccorde à l’une de ses estré- 
mités s avec le tuyau ft, muni du robinet v’ (fig. 7), qui communique avec 
lé générateur dé vapeur; son autre extrémité s’ est fixée au cylindre A’, 
et son milieu est occupé par un cylindre creux, en tôle légère, D, fermé à 
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ses deux bouts et maintenu dans Гахе du serpentin à l’aide de pattes en 
fer d. 

Ce cylindre a pour but de s'opposer au passage direct de la flamme 
dans Гахе du serpentin, et par suite à forcer celle-ci à lécher les spires 
dont il est formé. Un tube en cuivre T, muni d’un robinet, est fixé au fond 
du cylindre intérieur A; il а pour but de donner issue à la vapeur d’eau 
qui entraîne avec elle les produits de la distillation du bois. 

Pour empêcher tout refroidissement, l'ouverture par laquelle оп 
effectue le chargement des cornues, est fermée par deux portes épaisses 
en fonte U et U’. А 

MARCHE ET CONDUITE DE L'APPAREIL. — La flamme du foyer Е se dirige 
d’avanten arrière sur le serpentin, le chauffe, passe derrière le cylindre А”, 
s'engage d'arrière en avant dans les deux vides ou carneaux J, J’ (fig. 9), de 
chaque côté du cylindre, passe entre le disque obturateur P et la porte 
U, s'insinue d'avant en arrière dans le vide ou carneau supérieur К et se 
perd dans la cheminée S. Cette disposition a pour but d'envelopper le cy- 
lindre A’ d'air chaud, de manière à empêcher tout refroidissement nui- 
sible à l’action de la vapeur. 

La vapeur d’eau venant du générateur, circule dans le serpentin S’, 
pénètre par la partie postérieure dans le cylindre A’, se brise et s'épanouit 
sur le disque ou bouclier b, glisse entre les deux cylindres A et A’ en les 
échauffant vivement, pénètre dans- celui du centre par sa partie anté- 
rieure, immerge le bois contenu dans celui-ci, le traverse en l’échauffant 
assez vivement pour déterminer la distillation, et s'échappe par le tube 
T, en entraînant tous les produits de Ја carbonisation. 

La charge se compose de 25 à 30 kilogrammes de bourdaine. Dès le 
matin, l’ouvrier allume le foyer du générateur et fait monter le mano- 
mètre à une atmosphère; la vapeur étant prête, il allume le foyer, qui 
chauffe le serpentin, et au bout d’un quart d'heure il ouvre les deux 
portes de l'appareil, introduit l'enveloppe chargée de bois, applique le 
disque obturateur préalablement enduit d’une légère couche d'argile sur 
son bord circulaire, presse fortement sur la vis et ferme les deux portes. 

Après dix minutes, temps nécessaire au séchage de l'argile, il ouvre le 
robinet d'entrée de vapeur d’eau qui s'élance dans l'appareil. 11 maintient 
le feu du foyer du serpentin de manière à le rendre constant et à lui con- 
server l'intensité que lui a indiquée l'expérience. Après quelque temps, le 
thermomètre métallique, et aussi la vapeur d’eau, indique par son odeur 
et sa couleur que la carbonisation commence. 

La fumée ou la vapeur s'épanouit et prend successivement des aspects 
variés, qui, d'après une longue expérience, sont des signaux certains de 
l’état de la carbonisation. 

Après une durée de deux heures environ, depuis le moment où la car- 
bonisation s’est manifestée, la fumée indique par sa nature que Рорёга- 
tion est terminée. 
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Il est très-important d'enlever immédiatement de l'appareil le charbon 
produit, car si оп Py laissait séjourner, la carbonisation continuerait, 
même sans courant de vapeur, par l’action seule de la chaleur concentrée 
dans l'appareil, et dépasserait très-rapidement la limite au delà de la- 
quelle le charbon roux se transforme en charbon noir. Cette transition 
est si rapide que la chaleur prolongée de trois ou quatre minutes au 
delà du terme nécessaire produit cette transformation. 

L'ouvrier procède alors au déchargement ou défournement. A cet 
effet deux autres ouvriers saisissent l’étouffoir, grand cylindre entôle, et se 
tiennent prêts à recevoir le charbon. L'ouvrier chef arrête la vapeur, 
ouvre les portes, enlève le disque et le plonge dans une cuve pleine 
d’eau. Pendant ce temps, les ouvriers chargés de l’étoufloir le présentent 
devant la bouche du cylindre extérieur et le maintiennent ainsi de ma- 
nière à en fermer Гогійсе. L'ouvrier chef pousse l'enveloppe par un 
tube situé à la partie postérieure du cylindre intérieur ; cette enveloppe 
cède, glisse, et va tomber dans l’étouffoir, que les ouvriers relèvent vive- 
ment, posent à terre et ferment avec le couvercle. 

L'opération est alors terminée et on procède sans retard à la deuxième 
opération comme pour la première. 

La double opération du déchargement et du chargement ne dure 
guère plus de cinq minutes. Pendant ce temps le foyer est toujours ali- 
menté, et le serpentin est toujours entretenu à la même chaleur. 

Quant à cette deuxième opération, les circonstances sont plus favorables, 
parce que le massifde maçonnerie a acquisune température assez élevée; 
le bois s’échauffe rapidement et sa carhonisation commence, non plus 
au bout d’une heure, mais au bout d'un quart d'heure à peine; l’opéra- 
tion ne dure que deux heures environ au lieu de trois heures. Les opé- 
rations suivantes durent encore moins, et la sixième, qui est ordinai- 
rement la dernière, ne dure guère plus d'une heure et demie. 


RÉSULTATS D'EXPÉRIENCES. 


ÉVALUATION DE LA TEMPÉRATURE. — À la suite d'expériences, M. Violette 
a trouvé que le rendement en charbon décroît à mesure que la tempé- 
rature augmente, et que pour la même température, le rendement dé- 
croît à mesure que la durée de l'expérience se prolonge. 

Il est probable, néanmoins, qu'après une certaine durée d'exposition 
à une chaleur constante, le départ des matières volatiles cesse ainsi que la 
décomposition du bois, et que la carbonisation s'arrête définitivement à 
un certain degré correspondant à la température employée. 

Ainsi le bois chauffé en vase clos produit : 


А 250 degrés et en deçà du charbon incuit, imparfait, dit brûlot ; 
A 300 degrés environ du charbon roux; 
À 350 degrés et au delà du charbon noir. 
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Le rendement еп charbon : 


A 250 degrés est de 50 pour cent. 
А 300 degrés ” de 33 pour cent. 
А 100 degrés / de 20 pour cent. 


Et il se réduit à 15 pour cent au delà de 1500 degrés. 

Les charbons obtenus раг l’immersion du bois dans Ја vapeur d'eau 
surchauffée présentent plus de régularité dans leur production. On peut 
faire des cuites entières de charbon roux à 70 pour cent et des cuites de 
charbon noir à 88 pour cent de carbone, à la volonté de l'opérateur. 

ENVELOPPE DU BOIS А CARBONISER. — Le bois à carboniser est mis dans 
une enveloppe qu’on introduit dans le cylindre intérieur, et qui permet 
de charger et de décharger avec facilité. 

Cette enveloppe est un cylindre en toile métallique, soit mieux, en 
tôle percée de trous de 4 centimètre de diamètre et espacés entre eux 
de 2 à 3 centimètres; cette disposition présente l'avantage qu'offrent les 
tissus métalliques, celui d'arrêter toute expansion de la flamme à Гехів- 
rieur, si le charbon à sa sortie de l'appareil venait à s'enflammer. 

TENSION DE LA VAPEUR D'EAU DANS LA CHAUDIÈRE. — La vapeur d'eau ne 
doit pas agir, dans la carbonisation, seulement comme véhicule de cha- 
leur, mais encore comme agent mécanique propulseur, chargé de chasser 
et d'entraîner avec lui les substances bitumineuses engendrées par la 
distillation du bois. 

Ce double rôle est tellement vrai, qu’à une tension trop faible, la 
vapeur languissante n’expulse plus le goudron et produit du charbon 
verni, C'est-à-dire couvert d’un enduit brillant et bitumineux qui nuit 
essentiellement à sa qualité et le fait rejeter de la fabrication des poudres 
de chasse supérieures. 

On a reconnu que la vapeur agissait convenablement à la tension d’une 
1/2 atmosphère, qu'elle agissait mieux encore au-dessus de la pression 
atmosphérique et au delà, qu’à 1/4 d'atmosphère seulement elle pro- 
duisait du charbon verni. 


ÉLÉVATION ET DISTRIBUTION D'EAUX 


MACHINES À VAPEUR 


A MOYENNE PRESSION ET А CONDENSATION 
CONSTRUITES PAR LA Ce DES ÉTABLISSEMENTS CAVÉ 


POUR LA COMPAGNIE GÉNÉRALE DES EAUX 


A SAINT-OUEN ET A IVRY, PRÈS PARIS 


L'étude relative à l'élévation et à la distribution des caux pour l'alimen- 
tation des villes а toujours été regardée comme d'une très-grande impor- 
tance, mais depuis un certain nombre d’années on en comprend mieux 
les besoins, et on s’en occupe partout, dans les plus petites comme dans 
les plus grandes localités, d'une manière toute spéciale. Les questions 
que Гоп cherche à résoudre à ce sujet sont, d’une part, d'obtenir une 
eau pure, saine et abondante; et, de l’autre, d'appliquer des moyens 
simples et économiques qui permettent de fournir l’eau régulièrement 
et au meilleur marché possible '. 

On emploie différents modes pour amener et élever les eaux, dans une 
ville, à des hauteurs déterminées, afin de la distribuer ensuite dans toutes 
les rues et dans toutes les habitations. 

Le premier mode, qui est peut-être le plus ancien, mais qui, selon 
nous, n’est pas toujours le moins dispendieux, consiste à prendre l’eau, 


1. Les hommes les plus considérables ont fait ressortir sous divers points de vue, mais 
également saisissants, l'utilité de l’eau artificiellement distribuée. Citons un exemple : 

«Si vous introduisez de l’eau à bon marché dans la шаіѕоп du pauvre, dit M. Arago à 
« la Chambre des députés еп 1846, si vous la faites parvenir jusqu'aux étages supérieurs 
« où il réside et souffre, vous aurez rendu un service immense à la population parisienne, 
« à une partie de cette population qui doit plus particulièrement exciter votre intérêt 

« Examinons la nécessité de l’eau sous d’autres points de vue. Supposez que vous ayez 
« une quantité d'eau suffisante , qu'elle soit en charge dans les tuyaux de conduite, l'arro- 
« sage de la voie publique se fera rapidement et avec facilité, à l'aide d'une simple lance 
« de pompe, et sans porter d’entrave à la circulation. 

«a. П n’y a pas d’eau dans les hôpitaux, en proportion des besoins; je citerai des 
« hôpitaux où Гоп n’a pas donné aux malades les bains ordonnés par lès médecins, parce 
« qu'on manquait d'eau. 
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soit à la source même, soit dans des localités plus ou moins éloignées, et 
de la conduire, par des tuyaux ou par des aqueducs, dans de grands 
bassins formant réservoirs, établis sur des points culminants de la ville, 
afin de pouvoir desservir tous les quartiers, et, au besoin, les divers 
étages des maisons. 

C’est ainsi que М. Darcy, inspecteur général des ponts et chaussées, а. 
fait exécuter le bel aqueduc du Rosoir pour amener à Dijon les eaux de 
sources des environs. De même, M. le préfet de la Seine, d'accord avec le 
conseil municipal de Paris, а fait étudier avec les plus grands soins, et 
d'une manière complète, par M. l'ingénieur Belgrand, des projets de 
dérivation de sources, à 100 et 200 kilomètres autour de la capitale, et 
paraît être arrêté aujourd’hui sur celui qui a pour objet d'y amener les 
eaux de la Somme-Soude, formée de deux cours d’eau, qui se réunissent 
et se jettent dans la Marne, entre Châlons et Épernay. 

Le mode qui est sans contredit le plus généralement employé consiste 
dans l'application de machines à vapeur qui actionnent directement des 
pompes aspirantes et élévatoires, en puisant l'eau dans les rivières mêmes 
près desquelles elles sont établies, pour la refouler dans des réservoirs 
plus ou moins élevés, et en lui faisant parcourir quelquefois de grandes 
distances. | 

On comprend qu'un tel système, quoique très-répandu , ne reçoive pas 
toujours l'approbation des maires et des conseils municipaux appelés à 
prendre une décision définitive sur les divers moyens qu’on leur propose, 
parce que, d'un côté, on s’effraie souvent, et bien à tort, lorsqu'on ne 
vit pas dans l'industrie, et n'étant pas, par suite, habitué aux appareils à 
vapeur, on est trop porté à leur trouver des inconvénients, et d’un autre 
côté, on leur reproche de consommer beaucoup de combustible et d'oc- 
casionner bien des frais d’entretien et de réparations. 

Cependant, nous ferons voir les avantages que présente ce système 
dans bien des circonstances, et nous démontrerons que, souvent, il peut 
être moins dispendieux que d’autres, surtout actuellement, où Гоп est 
arrivé à de grands perfectionnements dans la construction des moteurs à 
vapeur. 

Un troisième mode, que Fon voit plus rarement appliqué, consiste à 


« … Les égouts sont une excellente chose, mais à Ia condition qu’ils soient lavés régu- 
« lièrement. Vous êtes-vous arrêtés quelquefois par hasard, pendant Pété, sur les trottoirs 
« près d'une bouche d’égout? Avez-vous remarqué quelle odeur nauséabonde s'en échappe ? 
« Vous savez d'où provient cette cause d'insalubrité. 

« Quand la ville aura une quantité d’eau suffisante, elle pourra créer des lavoirs inté- 
« rieurs, où la population pauvre trouvera le moyen de laver gratuitement son linge et 
« sans compromettre sa santé. 

« On trouvera encore un très-utile emploi de l’eau pour les incendies. Remarquez que 
« maintenant Peau que les bornes-fontaines fournissent ne s'élève pas, tandis que si Peau 
« est en charge dans les tuyaux, il suffira d'ouvrir une clef... il sufira d'un appareil très- 
« simple pour projeter l’eau jusqu’au troisième étage d'une maison , même avant l’arrivée 
« des pompiers. Qui pourrait dédaigner de pareils avantages ? » 
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utiliser dans certaines localités des chutes d'eau naturelles ou faciles à 
créer, et à y établir des moteurs hydrauliques, qui actionnent également 
un ou plusieurs jeux de pompes, pour prendre l’eau dans le bief même 
en tête de lusine, et l'envoyer aussi soit dans des réservoirs, soit direc- 
tement dans des conduites de distribution. 

On voit déjà que, pour pouvoir appliquer un tel système, qui, au 
premier abord, semble devoir être le plus économique, il faut, de toute 
nécessité, posséder une puissance hydraulique suffisante et assez régulière 
pour ne pas subir des chômages trop prolongés qui pourraient être très- 
préjudiciables. Il est essentiel aussi de choisir legenre de récepteur le plus 
convenable, capable de bien utiliser la force disponible, quelles que soient 
d’ailleurs les variations dans les volumes d’eau et les hauteurs de chute. 

П y a bien encore d'autres modes qui sont quelquefois appliqués pour 
élever l'eau, mais seulement sur une échelle très-restreinte : tels sont les 
moulins à vent qui ne permettent d'élever que de faibles volumes d’eau, 
et qui, d’ailleurs, ne fonctionnent pas toujours assez régulièrement pour 
fournir à un service journalier; tels sont aussi les manéges mus par 
des chevaux, employés le plus généralement pour des établissements 
particuliers. 

Nous devons citer encore les puits artésiens qui, forés à des profondeurs 
plus ou moins grandes, fournissent des eaux jaillissantes de bonne 
qualité, et quelquefois en assez grande abondance, mais qui, proportion- 
nellement à la quantité d’eau, reviennent le plus souvent à des prix 
très-élevés. Tel est le puits de Grenelle qui donne jusqu'à 900 mètres 
cubes par jour, à la température de 28°, mais dont le percement a coûté 
près d'un million. 

Il nous а paru d’un grand intérêt d'étudier ces divers modes d’éle- 
vation d'eau, et de les faire connaître à nos lecteurs, persuadé qu'un 
grand nombre d’entre eux peuvent être appelés soit à en faire des appli- 
cations, soit à donner leur avis dans les projets qui surgissent tous les 
jours sur ce sujet important. 

Nous nous proposons de donner successivement, dans plusieurs articles, 
une sorte d'historique et de faire un examen comparatif de chacun des 
systèmes, afin de mettre à même de bien les apprécier, et par suite d'en 
supputer les avantages et les inconvénients, puis nous décrirons avec 
détail les appareils en usage, en commençant par le moyen le plus 
général, celui qui applique le moteur à vapeur. 


On a pu lire avec beaucoup d'intérêt, dans le récent mémoire de 
M. le préfet de la Seine, la description des immenses travaux accomplis 
dans l'antiquité pour la conduite et la distribution des eaux de la villede 
Rome. Il ne pouvait, en effet, choisir un exemple plus propre à exciter 
l'émulation et à faire concevoir des vues élevées sur l'ensemble des tra- 
vaux nécessaires à l'assainissement d’une grande ville. 
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« Sans parler, dit M. le préfet, des aqueducs de l'Égypte, de la Palestine, de la 
Grèce, dont le souvenirest conservé par les historiens, et dont les vestiges subsistent 
encore, il est impossible de ne pas rappeler ici les grands travaux de ce genre 
accomplis par le génie des Romains. L'Europe, une partie de l'Asie et de l’Afrique 
sont couvertes de leurs aqueducs. Les uns sont encore debout et n’ont cessé, à 
travers les révolutions et les âges, de verser, sur des points constamment ha- 
bités, le bienfait gratuit de leurs eaux; les autres embellissent diverses contrées 
de ruines sublimes, et témoignent, par leurs majestueuses proportions et leurs 
restes impérissables, de la grandeur du peuple qui les a construits. 

« Assise au bord du Tibre, un peu au-dessous du confluent de ce fleuve, qui 
coule du nord au sud, avec ГАпіо, qui descend de l’est, Rome occupe les der- 
niers monticules d’une chaîne de hauteurs qui bordent au sud-est le bassin de 
l’Anio. 

« Lesaqueducs, construits en maçonnerie, marchaient, tantôt sous terre, tantôt 
en remblai, à travers les montagnes, au penchant des coteaux ; puis, sans perdre 
de leur pente régulière, et dédaignant les siphons qui réalisent l’économie aux 
dépens de l'altitude, ils franchissaient les vallées sur des arcades magnifiques, 
dont la hauteur atteignait parfois 33 mètres, et l'ouverture plus de 8 mètres. 
Plusieurs, ceux des dérivations Julia, Tepula, Marcia, par exemple, se super- 
posaient en se rencontrant, afin de ne rien perdre de leurs niveaux respectifs, et 
cheminaient sur les mêmes arcades. La plupart (tous ceux des dérivations de la 
rive gauche du Tibre, à l'exception de l’Aqua-Virgo) suivaient, en approchant 
de Rome, un long coteau parallèle à la voie Appia, et y trouvaient de vastes 
réservoirs, où l'eau se clarifiait plus ou moins complétement par le repos avant 
d'entrer dans la cité reine du monde. 

« Ceux qui puisaient aux sources les moins pures, l’Anio Vetus et l’Anio Novus, 
avaient en outre un semblable réservoir à leur tête. 

« D’après Frontin, curateur des eaux sous Néron et Trajan, neuf dérivations 
en aqueducs couverts, de 418 kilomètres de longueur, dont quarante-neuf sur ar- 
cades, amenaient chaque jour à Rome 1,488,000 mètres cubes d’eau pour une 
population qui n’est pas exactement connue aujourd’hui, mais que les évalua- 
tions modernes les plus larges estiment à 4,200,000 âmes. 

« C'étaient donc au moins 4,200 litres par habitant. 

« Cette masse d’eau équivaut à neuf fois le débit total du canal de l’Ourcq ; 
elle est à peu près égale à celui de la Marne en été. 

« Aujourd'hui encore la ville de Rome use de quelques-uns des vieux aque- 
ducs restaurés, exhaussés ou complétés. Les trois dérivations qui subsistent 
donnent ensemble plus де 480,000 mètrescubes, pour une population de 170,000 ha- 
bitants. 

« Soit 1,060 litres par tête. 


« Ainsi, ni la capitale de la France, ni celle de l’Angleterre, ne peuvent com- 
parer, même de loin, leurs richesses en eaux publiques à celles qu'avaient réu- 
nies les anciens Romains, à celles même qui ont été recueillies, comme débris 
d’héritage, par leurs successeurs. » 


Nous n'avons pas à entrer dans des détails relatifs à l'exécution de ces 
remarquables travaux des Romains qui, il faut bien le dire, auraient 
préféré probablement, dans bien des cas, employer d'autres moyens plus 


хп. 9 


422 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


expéditifs et moins dispendieux, s'ils avaient eu comme nous la puis- 
sance de la vapeur. Mais nous devions les citer pour montrer quelle 
importance on attachait alors à cet élément essentiel de la vie humaine. 


« Dans les temps plus rapprochés de nous, dit M. Dupuit dans son traité de 
la Distribution des eaux, quoique les progrès successifs de l'industrie méca- 
nique eussent fait découvrir de nouveaux usages de l’eau, et rendu les travaux 
hydrauliques plus faciles et moins dispendieux qu’ils n'étaient autrefois, on en a 
beaucoup moins exécuté, et on a même laissé dépérir ceux que les anciens 
avaient établis. » 


Ge west guère que sous le règne de Louis XIV que Гоп a fait en France 
de nouvelles tentatives afin de se procurer artificiellement de l’eau jaillis- 
sante sur des points naturellement arides. Ainsi, à Marly et à Versailles, 
on a dépensé des sommes énormes pour y amener, d'une part, les eaux 
de sources et de pluie de divers points par des aqueducs et des conduites 
souterraines, après les avoir réunies dans plusieurs étangs', et de l’autre, 
l'éau de la Seine par des machines hydrauliques dont nous aurons l’occa- 
sion de parler. 


La ville de Dijon, après s’être occupée, pendant des siècles, des meilleurs 
modes à adopter pour у conduire les eaux et créer des fontaines publi- 
ques, а adopté, comme on sait, dans ces dernières années, le beau projet 
de M. Darcy, qui consistait à aller chercher les eaux de la source du 
Rosoir, à trois lieues de la ville, et à l'amener par un aqueduc souterrain 
en maçonnerie, avec des pentes successives, variant de 1 à 10 millimètres 
et quelquefois au-dessous. 

Nous extrayons de son important ouvrage sur les fontaines publiques 
dé Dijon les documents suivants : 


« La longueur totale de cet aqueduc est de 12694" 80, dont 478" 50, de 
parties courbes à 20 metres de rayon. La pente totale depuis la source jusqu’au 
réservoir de la porte Guillaume est de 53" 308, ce qui correspond à une pente 
moyenne de 


53" 308 : 12694" 80 = 0,0042 par mètre. 


« Ses dimensions dans œuvre sont, en général, sur une longueur de 
11682" 68. 
Larenn жаб sagas se siennes cie s... 0*0. 
Наше. Soo ына» cesse moe arms cts ПРАТИ 0° 90. 


Celte hauteur est comprise entre la surface de Гепіџіё et l'intrados. 


1. à Ces étangs occupent, avec les rigoles, une superficie de plus de 1,200 hectares, 
et peuvent contenir 8 millions de mètres cubes. Dans les années de sécheresse, quoique 
alimentés par les eaux pluviales d’une surface de 15,000 hectares de terrain, ils ne reçoivent 
que 1,300,000 mètres cubes d'eau. En temps ordinaire, on peut disposer de 4 millions de 
inètres cubes. L'entretien de ces étangs et de ces rigoles coûte moyennement 50,000 fr. 


раг an. Ces eaux ne sont pas de bonne qualité, elles s’altérent sous l'influence des rayons 
solaires. » 
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L’aqueduc а été recouvert par une voûte en plein cintre, et l’épaisseur de len- 
duit étant de 6"03, les pieds-droits ont donc une hauteur totale de 0% 63. 


Dans quelques parties, les dimensions intérieures sont différentes, tantôt plus 
grandes et tantôt plus petiles, sur une longueur de 1,042” 45. » 


M. Darcy avait d’abord pensé que l’on pouvait, dans un intérêt d’éco- 
nomie, se borner à adopter une section intérieure, présentant une 
largeur moyenne de 0®/7 sur la hauteur de 0"50, laquelle eût été 
suffisante pour le débit du volume nécessaire à l'alimentation de la ville. 
Mais, dans une conduite de cette étendue, il est indispensable de se 
ménager des moyens faciles de vérification; la plus grande dimension а 
donc été adoptée par le conseil municipal. 


« Quant au profil extérieur de l'aqueduc, M. Darcy a cherché à l’établir, de 
façon à n’employer que le plus faible cube de maçonnerie possible. 


Ainsi, le radier n’a que.............. .. 0°30 d'épaisseur 
les pieds-droits.......... «э 0°40 » 
et la clef de la voûte............ 0°25 » 


Il ne s’est écarté de ces dimensions que dans quatre circonstances. 

L’enduit, calculé à 0™04 d'épaisseur , а été réduit en général à 0° 03; à raison 
de l'introduction de la matière dans les joints, la hauteur verticale de cet enduit 
est de : 

1° 0° 30 pour toutes les pentes au-dessus d’un millimètre; 

2° 0° 80 ou de toute la hauteur des parois verticales du conduit rectangulaire 
qui précède les trois viaducs sur Suzon ; 

3° 0° 40 dans la partie de l'aqueduc dont la pente est de 0"86; 

4° De toute la hauteur des parois verticales de la cuvette du viaduc de la porte 
Guillaume. » 


Les constructions diverses qui ont été faites sur le parcours de cet 
aqueduc sont : 


« Le bâtiment recouvrant le bassin de 1а source et les prises d’eau destinées à 
faire entrer dans l'aqueduc, différentes nappes souterraines dont la dépense totale 


ne s’est élevée qu’à la somme de....... РА Rd aaa 12,266 fr. 41 с. 
Les regards de services sur les chutes et regards ordinaires, 

avec leurs pavillons, ci.............. IT CE 8,400 fr. » 
Trois ponts aqueducs, qui ensemble ont coûté............ 43,435 fr. 20 с. ` 
Le viaduc de la porte Guillaume de 302*50, lequel avec les 

pavillons e-t revenu à......................... ares 26,264 fr. 15 с. 


Enfin l’aqueduc lui-même estimé sur une longueur totale de 
4203010, c'est-à-dire non compris celle de 386" 70 qui com- 
prend le viaduc et les ponts, a coûté en totalilé.............. 256,916 fr. 26 с. 


Soit par mètre courant, 2497. 


. En résumé, en ajoutant, d'une part, pour acquisitions de terrains une somme 
de 48,302 fr. 19, et d'autre part, pour indemnités de dommages et honoraires 
d'experts, 13,383 fr. 06, plus pour l'acquisition de la source 9,300 fr., le montant 
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général de toutes les dépenses relatives à cette conduite d’eau est de 357,967 fr. 270. 
ou en moyenne par mètre courant, 28 fr. 20 с. 


Ces travaux commencés le 25 mars 4839, ont été terminés lo 44 novembro de 
la même année, à l’exce; tion du viaduc et d'une lacune de 300 mètres. 

Ce résultat a été obtenu au moyen de 13 chantiers distincts répartis sur touto 
la longueur de la ligne. » 


Pour la distribution de l’eau dans l'intérieur de la ville, on a établi : 


« Deux réservoirs, l’un à la porteGuillaume, l'autro à Montmusard, qui ont coûté; 
Le premier...... 53,520 fr. 12 с. 


Le deuxième... 49,428 fr. 70 с. ensemble ........ „... 402,648 fr. 82 с. 
5,399" 78 de galeries souterraines. ...................... 227,652 fr. 13 с. 
13,574"35 de conduites, dont la plus grande partie en fonte 

de 0*35 à 006 de diamètre.............,.., nie .. 254,076 fr. 98 e. 
Et une petite partie on plomb, de 0M034................. . 7,079 17.10 с. 
46 regards pour robinets d'arrêt, cuves de distribution... .. 6,945 fr. 40 €. 
587" de rigoles de décharges. ...........,........ РРР 5,784 fr. Озе. 
22 puits perdus................ ES TERSA ERS Жуй 3,094 fr. 30C. 
63 robinets d'arrêt à vannes, do 0"35 à 0" 081 do diamètre. 18,981 fr. 45 €. 
A robinet de décharge à vanne, de 0" 135......... ОГ" 344 fr. 65 €, 
48 robinets d'arrêt à boisseau do 0108 : à 0"06 48 din 

mètre...... Satis és агаа eS КОЛ ГГ ГГ СҮ 3,436 fr. 40 с, 
45 robinets de décharge à boisseau, de 0™108 à 0834 de 

AMOS are к a ооа арй кайы эы “КУТОЛУ Г. 4,758 fr. 10 6, 
42 robinets à air, do 0" 034 de diamètre. ...... RPE TEN se 216, » 
200 kil. de cuirs gras pour les joints à brides, pose dos ro- 

binets, supports en fer des robinols-vannes....,...,... secu Зо Г. 7ле. 
Colliers de prise d’eau, rondelles ot boulons en fer. ........ . 4,268 fr. 93е. 
Ventouses, cuves de distributions, et trappes de regards (petit 

ola MOULE} ss sv енеке а калала carcasse акага каше аа эуе 8,111 fr. Be. 
A24 bornes-fontaines.....,.....,.... ARORA адла 44,847 fr, 60 €. 
Édicule recouvrant le réservoir de la porte Guillaume... 38,849 fr. 42 е. 
Tour-udomètre au-dessus du réservoir do Montmusard..... 4,877 fr. 35е. 
Bassin du jet d’eau de la porte Saint-Pierre............... 10,000 fr. » 
Presse hydraulique pour éprouver les tuyaux.....,...,.,.. 4,480 fr, 20 €. 
Dépenses diverses. ..... ле AE Sete ARS Өн габа аа sus. 17,800 fr. 47e. 
Approvisionnements en tuyaux, robinets, ete........,..... 14,458 fr. 05e, 
Traitement des employés chargés do la surveillance. ....... 26,628 fr. 66 €. 
Assainissement de l'égout intérieur de Suzon............ . 69,026 fr. 61 €. 


Si, à ces chiffres, on ajoute 23 à 24,000 fr. pour les dépenses snpplé- 
mentaires faites depuis 1848, on trouve que le chiffre total des frais 
s'élève à 1,250,000 fr. 

M. Darcy а pu constater par divers jaugeuges successifs exécutés pen- 
dant plusieurs années, ct à l’époque des plus grandes sécheresses, que le 
produit minimum de la source du Rosoir, qui d’abord ne dépassait guère 
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3,000 litres par minute, s’est élevée, après 1840, jusqu’à une moyenne 
de plus de 4,000 litres’. 


Soit 4000 X 60 = 240 mètres cubes par heure, 
ou 240 X 24 = 5760 mètres cubes par jour. 


L'auteur а prouvé que le système de dérivation, dans une telle circon- 
stance, était de beaucoup préférable à tout autre. 

Ainsi, pour l'élévation des eaux de l'Ouche, au moyen d'une machine à 
vapeur, voici la dépense en capital et entretien qu’elle aurait exigée : 


« Supposons, dit M. Darcy, que la durée journalière de sa marche eût été de 
douze heures : elle aurait eu à élever, dans cet intervalle de temps : 

150 lit. X 30,000 = 4,500,000 lit. 

D'où, par seconde, 405 litres. 

Hauteur de l’ascension : au moins 25 mètres. 

D'où, pour la force do la machine en eau montée, 40 chevaux. 

Il aurait fallu évidemment deux machines pour qu’il ту eût jamais d'inter- 
ruption dans lo service. 

Or, le prix d'établissement pour les deux machines, y compris les chaudières, 
aurait été de 400,000 fr., 

Soit par année, à 6 р. 0/0 un intérêt de........... im saisies 6,000 fr. 

Et pour l'exploitation annuelle, Ја dépense en charbon 3 kilog. par 
force de cheval et par heure °, 


Soit pour 42 houres par jour, pendant 365 jours............... ... 24,000 fr. 
ТИ ВОО О, sere reine signes ононе a жеш саш mere балкан уз REG кз 4,800 fr. 
Un chauffour.............,.... “ООЛАК Г ЛС Г ГГ 4,200 fr. 
Un rouleur, atdé-chauffeur. + ss ее жарын карача кара sote жшн». 4,000 fr. 
Entretien ot réparations. .................................... 5,000 fr. 

Total...... nn cu A ба: 36,000 fr. 


L'on remarquera, ajoute M. Darcy, que je wai compris dans les chiffres 
ci-dessus ni les bâtiments des machines, ni les frais qu'auraient occa- 


1. L'analyse de ces caux faite par M. Sainte Claire-Deville, a donné les résultats suivants 
pour 40 litres : 


Sems ee ee à ee à à à . à  « ox BO milligr. 
AMAD 4 „зз à à à à à + OE GEE + + « 10 
Carbonate de magnésio. „........... 21 
Carbonato de chaux. a s 4 4 . . . . « . 2,800 
Chlorure de magnésio . . . o e 4 4 . 4 , ane 19 
» dé SALE a us & a où à E ORE ага à 7 
Salfate do goude. e @ s v à e a == e +, 27 
Carbonato do soule. a . 4 oa esau ns o» 44 
Nitrato de potasse . ............. 2 
Total. . . 2,607 


2. Nous oroyons со chiffre trop élevé, car aujourd'hui on arrive très-bion à faire des 
machines qui no consomment pas plus de {| kil. 50 à 2 kil, par cheval et par heure. 
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sionnés les puisards et les tuyaux ascensionnels, ce qui, en les esti- 
mant à 60,000 fr. au moins, aurait porté la dépense annuelle à environ 
40,000 francs. 

Tandis que l’aquedue qui conduit à Dijon les eaux de la source du 
Rosoir n’a pas coûté, comme on Га vu plus haut , 400,000 fr., soit, à 
raison de 6 p. 100, une dépense annuelle de 24,000 fr. au plus. 


On sait que la ville de Paris est alimentée actuellement : 

Par les eaux du canal de ГОџгед, qui fournit 110000 mètres cubes раг 
our. 
i Celles de Faqueduc d'Arcueil, environ 1600 mètres cubes. 

Celles de l'aqueduc de Belleville et des Prés-Saint-Gervais, seulement 
500 mètres cubes. 

Par l’eau du puits artésien de Grenelle, 900 mètres cubes. 

Et enfin, par les eaux de la Seine, élevées par les pompes à feu de 
Chaillot, du pont d’Austerlitz et du Gros-Caillou , qui ensemble пе don- 
nent que 20000 mètres cubes. 


« Or, le canal de l'Ourcq, alimenté primitivement par la rivière de ce nom, а 
reçu successivement pour les besoins de la navigation plusieurs ruisseaux, tels 
que la Thérouenne, l’Ameuse, la Веџугоппе; ses eaux contiennent jusqu'à 
467 grammes de matières étrangères; elles sont cotées à 34°, à l'appareil hydro- 
timétrique de MM. Boutron et Boudet, tandis que l’eau de la Seine est cotée 
moyennement à 18° seulement; aussi elles dissolvent mal le savon, et pour ү 
cuire les légumes, on met beaucoup plus de temps, et par suite on dépense 
beaucoup plus de combustible; et cependant ce sont ces eaux qui fournissent le 
plus aux services de Paris. 

La construction de l'aqueduc d’Arcueil qui amène à Paris les sources de 
Rungis, paraît remonter à l'empereur Julien, au гү“ siècle; il a été détruit par les 
Normands au тхе siècle, et rétabli pendant la régence de Marie de Médicis, раг 
Jacques de Brosse. Quoique ses eaux soient plus saines et plus limpides que 
celles de l'Ourcq, elles ne sont néanmoins pas très-favorables aux besoins 
publics. Un mètre cube contient 527 grammes de sels calcaires et autres 
matières; on les cote à 37° 5. 

Les sources de Belleville et des Prés-Saint-Gervais sont encore bien plus 
chargées ; elles sont cotées à l’hydrolimètre à 76°, et la première à 155°. La 
quantité de sulfate de. chaux qu’elles contiennent les rendent impropres au 
savonnage et à certains usages domestiques. L'aqueduc de Belleville a été 
construit par les moines de l'abbaye de Saint-Martin-des-Champs, et celui des 
Prés-Saint-Gervais, par Philippe-Auguste, pour réunir les eaux de Romainville 
et de Ménilmontant. 

Quant aux eaux du puits de Grenelle, elles sont préférables, dit M. Dupuit, 
dans son excellent traité sur la distribution des eaux, à toutes celles du bassin de 
la Seine pour toute espèce d'usages. Dans le rapport de M. le préfet, elles sont 
seulement cotées de 9 à 11°. Aussi, un habile ingénieur, sondeur de Paris, 
M. Laurent, gendre et successeur de M. Degousée, a-t-il 66 porté à conseiller 
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de percer, dans différents quartiers de la capitale, six puits semblables, avec 
tubes en cuivre de 20 centimètres de diamètre, et qui donneraient ensemble en- 
viron 42000 mètres cubes par jour. 


Voici les résultats des analyses chimiques faites sur ces cinq espèces d'eaux : 


SUBSTANCES CONTENUES EAU EAU EAU 


EAU EAU 


dans дв des da puits | du canal 


à Gus û d'Arcueil. | Prés-Saint- de 
HEE те PAS BRE: Belleville. | Gervais. | Grenelle. 


grammes, | grammes. | grammes. | grammes. | grammes. | 


Bicarbonate de chaux........... 0.158 0.400 | 0.032 0.099 0.158 
Id. de magnésie 0.060 0.012 0.с09 0.073 
1. de polasse. . » » 0.040 » 
| Sulfate de chaux.......... ЕС 0.138 à 0.430 » 0.086 
Id. де magnésie 0.072 À 0.100 0.032 0.095 
Chlorures de calcium, sodium, etc... 0.081 А 0.600 0.057 
Acide silicique, oxyde de fer, alu- 
mine, etc Р 0.018 
Тгасеѕ. 


L'eau de la Seine, dans son parcours géologique avant son arrivée à Cha- 
renton, ne rencontre et n’est en contact qu'avec des terrains qui ne peuvent 
nuire à sa qualité. 

L'eau de la Marne est, sous ce point de vue, bien inférieure et vient se mêler 
à celle de la Seine avant son entrée à Paris. 

Au pont d'Austerlitz, la Seine reçoit encore l’eau de la Bièvre, ruisseau infect, 
que l’on cherche toujours à assainir. 

Malgré ces deux fâcheuses circonstances, l'eau de la Seine était encore, dit 
M. Laurent’, il y a un siècle, une eau sensiblement bonne; mais réellement 
depuis que Paris s’est augmenté d’une manière aussi prodigieuse, depuis que 
cette ville a cherché à s’alimenter d’eau pour ses usages d’édilité, depuis léta- 
blissement des égouts, n'est-il pas certain que celle eau a dù éprouver un change- 
ment notable? En effet, les égouts amènent chaque jour dans la Seine une quantité 
d’eau assez grande ayant servi à une foule d'usages, et notamment dans certains 
quartiers à des fabriques qui y ont introduit des substances insalubres. Ces 
fabriques , lorsqu’elles consomment une grande quantité d'eau, l’obtiennent de 
nombreux puits forés dans les couches tertiaires supérieures à la craie. 

Ces eaux sont de qualités différentes, suivant tes différents étages géologiques 
où on les prend. Il en résulte donc un mélange qui, en dehors des sources connues, 
amenées а Paris pour les usages domestiques, le nettoyage des rues, etc., vient 
ajouter un certain contingent d'éléments étrangers aux eaux de la Seine. 

L'analyse chimique de MM. Henry et Boutron ne laisse aucun doute à cet égard: 


4. Notice sur les eaux de Paris, publiée dans l'annuaire 1858, par la Société des anciens 
élèves des Écoles impériales d'Arts et Métiers. 
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SUBSTANCES CONTENUES PONT POMPE POMPE 


dans du de 
Notre-Dame. А 
4 Пие d’eau de Seine. Gros-Caillou. Chaillot. 


litro. litro. litro. 
Air atmosphérique - 0.003 0.00% 0.003 


Acide carbonique libre AUE 0.044 0.01% 0.043 
gramme, grammo, grammo. gramme, 
Bicarbonate de chaux........... 0.432 0.175 0.229 0.230 
— de magnésie 0.060 0.062 0.075 0.076 
Sulfate de chaux anhyüre. 0.020 0.039 0.050 0.040 
— de magnésie 
— де soude... 
Chlorure de sodium........... 
— de ealcium 0.010 0.095 0.032 0.032 
— de magnésium 
Sels de potasse.....,...,..,,.. traces. traces. traces. traces. 
Nitrate айсаїп................ indices. indices. indices. indices. 
Silice, alumine, oxyde de fer... 0.008 0.044 0.093 0.024 
Matière organique souvent azotée. traces. traces. tracea Cra-aensibles. | traces très кепек. 


| anbydres.. 0.010 0.017 0.027 0.030 


Poids des matières minéralisantes. 0.240 > 0.34 0.426 0.432 


« Ainsi, ajoute M. Laurent, on voit que l’eau de la Seine, honno au pont d'Ivry, 
devient assez mauvaise lorsqu'elle arrive aux pompes de Chaillot. Co fleuve joue 
pour le moment 10 rôle d’un grand égout collecteur, chargé de transporter hors 
Paris des eaux de touto provenance chargées des immondices et des balayures 
impures de la ville. On comprend done avec un peu de réflexion que cette eau 
ne se boive qu'avec dégoût, surtout si elle est priso à Chaillot. Si on la filtre, 
bien qu’elle devienne claire, il ne faut pas croire qu'elle soit pour cela très- 
propre. » 


Quoi qu’il en soit, ces eaux ne sont cotées que de 17 à 20° à l'hydroti- 
mètre. 

Les pompes à feu de Chaillot, du Gros-Caillou et du pont d'Austerlitz 
en fournissent ensemble environ 20000 mètres cubes par 24 heures. 

Ainsi, en définitive, le volume total de l’eau dont la ville de Paris dispose 
actuellement, est 


de 133,000 mètres cubes par jour, 
ce qui correspond à 123 litres par habitant 
pour une population de 1,200,000 âmes. 


Dans cette évaluation ne sont pas comprises les quantités d'eau four- 
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nies à la banlieue par les machines à vapeur d’Ivry, de Saint-Ouen, 
d'Auteuil et de Neuilly, qui appartiennent à la Compagnie générale des eaux. 
M. le préfet de la Seine observe, dans son rapport, que cette quantité 
n’est pas suffisante, et qu’elle n’arrive pas, en général, à l'altitude néces- 
saire pour atteindre les étages supérieurs des maisons. C’est pourquoi il 
propose une augmentation de 100000 mètres cubes qui porteraient le 
contingent moyen А 215 litres par individu, en l’amenant à 80 mètres 
au moins au-dessus du niveau de la mer. . 
Cela posé, M. le préfet discute les moyens dont on peut disposer pour 
amencr ce volume d'eau à cette hauteur ; ces moyens sont au nombre de 
trois : les machines hydrauliques, les machines à vapeur, la gravité. 


« On avait proposé l'emploi des turbines d’abord en établissant un barrage 
spécial en Seine, puis en utilisant le barrage de la Monnaie. Ce système est 
repoussé par le motif que le travail moteur de ces turbines serait presque nul 
pendant les crues, et qu'il serait nécessaire pour assurer la distribution d’or- 
ganiser, en outre, un service de machines à vapeur, pouvant au besoin élever 
la masso d’eau demandée au fleuve. 

« Les machines à vapeur sont également écartées, en prenant pour exemple 
les nouvelles machines de Chaillot, où des accidents nombreux ont failli bien 
souvent interrompre le service. On serait conduit, pour être à l'abri de ces 
accidents, à avoir un nombre de machines au moins double de celui dont lo 
travail incessant est indispensable. Pour élever les 400000 mètres cubes au- 
jourd'hui nécessaires, il faudrait neuf machines de cent chevaux, qui devraient 
être doublées par une seconde ligne de neuf autres machines ou même par 
uno troisième ligne semblable, si comme à Chelsea, on jugeait utile de tripler le 
nombre des appareils. 

a Le second inconvénient qu’on oppose aux appareils élévatoires à vapeur, 
cost d'exiger une dépense journalière très-considérable. 

« Lorsqu'une nation, une grande cité, dit M. le préfet, veut pourvoir à l’un de ces 
besoins publics qui sont également impérieux dans toutes les vicissitudes de sa 
destinée, dans la prospérité comme dans los revers, s’il se présente deux moyens 
pratiquables : l’un réclamant tout d'abord des frais élevés et un puissant effort, 
mais ne Chargoant l'avenir lointain que d’une faible dépense d'entretien et d’une 
médiocre sollicitude ; l’autre, moins dispendieux au début, mais grevant chaque 
année, chaque jour, Q'un lourd fardeau financier et de soins multipliés et atten- 
tifs : cetto nation ou cotto cité ne peut hésiter à préférer le premier moyen, 
pour peu qu’elle ait la conviction de sa propre durée, lo souci de sa gloire et le 
sentiment de ses devoirs envers les générations à venir. 

« Outre les inconvénients particuliers à l’un ou à Pautro système des ma- 
chinos, l’eau de la Seine, même on amont du confluent de la Marne, по réunirait 
pas les qualités qui paraissent essentielles, et qu'on ne saurait lui donner; le 
filtrage, on effet, rendrait à l’eau sa limpidité, mais il ne Ја dégagcrait pas des 
substances hétérogènes qui y sont dissoutes, ot il n’en pourrait changer la tem- 
pérature. » 


M. le préfet s'arrête donc au système de dérivation des sources par un 
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aqueduc, système qui a servi de base au projet définitif de M. l'ingénieur 
en chef Belgrand. 


« Des aquedues de prise d'eau, dit le rapport, seront construits latéralement à 
la Somme, à la Suude, et aux petits affluents, le ruisseau du Mont ot le Papelet ; 
puis au ruisseau des Vertus, au Sourdon ct à Ја Dhuis; et enfin, selon les be- 
soins, à la Coole et à la Vaure. Le développement do ces ouvrages atteindra 
70000 mètres. 

L'aqueduc proprement dit aura, depuis le point où se réuniront les aquatues 
de prise d’eau jusqu’à son point d'arrivée à Paris sur les hauteurs de Balloville, 
une longueur de 483294 mètres. 

L'aqueduc s'étendra constamment en tranchée ou en souterrain, Ct enterré 
d'un mètre au minimum. А la traversée des vallées, il sera porté sur des arcades 
larsque la hauteur de ces arcades ne devra pas excéder 40 mètres, Pour franchir 
les vallées plus profondes, on emploiera des siphons. 

А partir de son point de départ, l’'aquodue se dirige au nord-ouest à travers 
les plateaux crayeux de la Champagne, dont il perco en souterrain les longues 
collines, pour aller joindre les-coteaux tertiaires de la Brio sur Le versant gauche 
de la vallée de la Marno, aux environs d'Épernay, après avoir franchi lo col de 
Cramant par un souterrain de 4405 mètres en pleine eraio. 

El traverse ensuite le Cubry par un siphon de 765 mètres, ot reçoit sur l'autre 
versant les eaux du Sourdon. De ce point, il suit la rive gaucho de la Marne, à 
mi-coteau, au-dessus du chemin de fer de Strasbourg. 

Mais peu à près l'entrée de l'aquedue, dans le département de Soine-cteMarne, 
on rencontre plusieurs promontoires qui obligent à quitter Le coteau et à établir 
plusieurs souterrains. À Chalisert, l'aqueduc traverse la Marne, et suit lo platean 
de la rive droite jusqu'à son arrivée au réservoir de Bellevilla, 

La longueur totale de l'aqueduc so décompose comme sut: 


EN ANGO; sers ж жу» жазуы РРР Ait, HO" 1% 
Po. SOUTO ss ааваа да "ОКУТ 28,547 00 
Sur ATCAUOS езше ыш ST EE LEON NS NS 6,124 90 
БӨ SDs „за араван de HAAS anse в 7,306 20 


Total......,...., HORN У 


Le nombre des souterrains Sora Чө.,.............. .. 40 
Celui des passages sur arcades de. ..,,,,..,... casse МФ 
Celui des siphons de.........,.... єз жя жле йил кела AA 
Colui ‘dos ролів. os ыз за vise sus sv узум ырк das 17 


De son origine, à Conflans, jusqu'à l'embouchure de la conduite de la Dhuis, 
la galerie aura 4" 50 de largeur, et 240 do hauteur. De се point à Paris, elle 
aura une section circulaire de 2% 40 de diametre, Les siphons нө composeront 
de deux conduites en fonte de 4" do diamètre dans la partie хороог, ot 4" 06 
dans la partie inférieure. 

La pente de l'aqueduc sera de 0" 10 par kilomètre. 

La perte de charge pour les siphons est évaluée à 0" 66 par kilomètre, 

H suit de là que le plan d’eau, qui sera à la cote 406% 38 à Conflans, descendra 
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de 18% 06 dans les 475987" 65 d’aqueduc à air libre, et de 4" 82 dans les 
7306" 20 de siphons, ce qui donne une perte de charge totale de 22" 88, et une 
altitude finale, à l’arrivée au réservoir, de 83" 50, dépassant ainsi de 32 mètres 
le niveau des eaux du canal де !Ourcq au bassin de la Villette, et de 8" 20 105 
réservoirs supérieurs de Passy. 

La dépense de ce grand ouvrage est évaluée à 26 millions de francs, laquelle 
comprend pour ігакаих................... Sosa ...... 48,824,700 fr. 


Soit environ 104,700 francs par kilomètre. 


Pour indemnité d’expropriation d'une zone de 10 mètres 
et somme à valoir.......... ETEO С ТГ. .. 7,175,300 


Total.................. 26,000,000 fr. 


Ce chiffre de prévision a été porté à 30,000,000 fr. sur l'avis du conseil gé- 
néral des ponts et chaussées, 
soit on totalité 16°30 le mètre courant. 
Ce qui, au taux de 6 р. °/, d'intérêt, у compris l'amortissement, porterait la 
dépense annuelle à 4,800,000 fr., 


soit par jour à très-peu près, 5,000 fr. 


Nous croyons que Гоц а hien exagéré, au sujet des machines à vapeur, 
les inconvénients qu'elles présentent, sans tenir aucun compte de leurs 
avantages. П faudrait admettre que Гоп fùt bien peu avancé dans la 
construction de ce genre de moteurs, pour supposer qu'ils soient pour 
ainsi dire constamment en réparations, Comment feraient done nos 
grandes industries, nos grandes manufactures qui ne marchent que par 
la vapeur, si elles étaient réduites à ces craintes continuelles ? 

Sans doute, dans un travail régulier et continu comme on doit Pexiger 
pour un service publie d'eaux, il est nécessaire que les moteurs fonction- 
nent sans cesse; mais faut-il, pour cela, supposer que les neuf moteurs 
puissent être arrêtés à la fois, par accident? Que Pon admette qu'il y en 
ait trois ou quatre, c'est déjà beaucoup. 

D'ailleurs, tout le monde le sait bien, il n'est pas dificile de faire, dans 
des moments donnés, produire plus de travail à une machine à vapeur 
que le travail normal journalier pour lequel elle a été «оре. 

Ainsi on voit très-souvent marcher à 120 et même à 430 chevaux une 
machine qui n'a été livrée que pour 100 chevaux de force nominale. 

Par conséquent, au lieu une série de 9 machines, ce serait tout au 
plus un couple de 12 à 13 qu'il serait réellement utile adopter, parce que, 
lors même qu'on pousserait l'exagération jusqu'à en avoir 4 et 5 arrêtées 
pour une cause queleonque, les 7 où 8 qui fonctionveraient pourraient 
toujours, en les forçant un peu, élever la quantité d'eau demandée, 

Nous avons la conviction, et cela du reste avec un, grand nombre d'in- 
génieurs, que l'application des machines à vapeur pour le service des 
eaux, eût été, dans le cas actuel, plus économique que le système de 
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dérivation, et qu’ellé aurait sur celui-ci l'avantage de se faire en peu de 
temps, en fournissant de l'eau dès la première année, parce que les 
premières machines établies peuvent fonctionner, tandis que le projet de 
la Somme-Soude exige que le canal soit entièrement construit avant de 
donner un litre d'eau. 

Les machines А vapeur permettent d'ailleurs de prendre l'eau à la 
porte de la ville, tandis que le système de dérivation va la chercher à 
une distance de 50 lieues, ce qui, comme on Га fait remarquer, en cas 
d'invasion, d'émeute, où d'autres causes, peut faire eraindre une inter- 
ruption complète. 

Au reste, à notre avis, pour une capitale comme Paris, qui veut faire 
les choses grandement, les deux systèmes pourraient être appliqués 
conjointement, en commençant au moins en partie par la machine à 
rapeur, qui permettrait d'avoir Peau heaucoup plus tôt. 

Combien у a-t-il d'années que Pon s'oceupe des projets d'alimentation 
d'eaux, sans avoir rien produit? Et солоп de temps attendra-t-on encore, 
si avant de rien faire on tient à appliquer le moyen le plus dificile, le 
plus dispendieux? Le double système aurait le mérite d'une grande 
prévoyance en ne laissant la ville jamais au dépourvu, et en permettant 
de satisfaire, au besoin, à une grande augmentation de population, 

Quoi qu'il en soit, convaincu comme nous 16 sommes des services que 
peuvent rendre les machines à vapeur pour 105 elevations d'eux dans 
un très-grand nombre de villes et de communes, nous nous faisons un 
devoir de publier celles qui nous paraissent réunir les conditions prati 
ques nécessaires pour се genre d'application. 

Nous déerirons abord le système de machines à balancier exteutées 
pour la Compagnie générale des eaux de Paris, dans les ateliers des 
établissements Cavé, sous la direction de M. Charbonnier, et qui fone- 
tionnent, l'une près du pont угу et Pautre à Saint-Ouen, 

Nous donnerons à ce sujet les chiffres recueillis par l'ingénieur, 
M. Lebrun, qui a bien voulu, comme toujours, nous communiquer sur 
ces appareils des documents précis et très-intéressants. 

Nous entrerons ensuite dans quelques détails sur la disposition et le 
rendement de divers systèmes de pompes verticales appliquées dans 
plusieurs localités, et nous ferons voir après, dans un prochain article, le 
système de machines horizontales à détente et à condensation construites 
par M. Farcot qui, depuis quelques années, s'est fait pour ainsi dire une 
spécialité dans cette branche d'industrie, où, comme partout ailleurs, 
cet habile constructeur obtient de très-beaux résultats. 


nn memes com pond me comes 
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DESCRIPTION DE LA MACHINE А ÉLEVER LES EAUX 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 1 A # DE LA PL, A2, ET LES FIG. 5 ET б DE LA PL. 13. 


La machine établie près du pont d'Ivry est du système à balancier, à 
détente variable et à condensation; elle fait mouvoir deux pompes fou- 
lantes élévatoires de 0400 de diamètre intérieur, qui sont actionnées direc- 
tement par le balancier, au moyen d'une manivelle calée à son extrémité. 

L'arbre de couche, muni du volant régulateur, actionne, en outre, une 
pompe nourricière destinée à élever l’eau nécessaire aux deux pompes 
foulantes. 

Les proportions de cette machine ont été déterminées pour produire 
une force nominale de 40 chevaux, en marehant à une vitesse de 12 (ours 
par minute, avec une détente de 1/10 d'introduction de vapeur dans le 
cylindre, et sous une pression de 5 1/2 à 6 atmosphères. 

D’après le traité passé, en 1855, entre la Compagnie des établissements 
avé d'une part, et MM. Dufour et Се, d'autre part, alors gérants de 1а 
Compagnie générale des eaux, cette machine devait pouvoir élever aux 
réservoirs de Charonne, placés à 48 mètres au-dessus de Pétiage de la Seine, 
125 mètres cubes d'eau à l'heure dans une conduite de 0400 de diunètre 
et de 6400 mètres de longueur, et en ne dépensant que 75 kilogrammes 
de combustible à l'heure. 

Cette machine a commencé à fonctionner en janvier 1856, eLelle donne 
pratiquement 150 à 460 mètres cubes d’eau par heure, élevée aux réser- 
voirs avec une dépense de 80 à 85 kilogrammes de combustible à l'heure. 

La machine de Saint-Ouen, qui est celle que nous avons représentée 
sur les planches 42 ot 13, est semblable à celle du pont d'Ivry; elle ne 
diffère que par le diamètre des pompes foulantes, qui ont 0450 de dia- 
mètre, eten се que ces pompes aspirent directement dans Ia Seine, 

La pompe nourricière dans cette machine a été reconnue inutile: la 
conduite d'aspiration n'ayant pas plus de 35 mètres de longueur et les 
pompes foulantes étant établies à 5 mètres seulement au-dessus de 
l'étage de la Seine, 

Cependant, quand les eaux sont {rès-basses, eomme elles l'ont été en 
1858, celle disposition a présenté quelques inconvénients; on aurait 
préféré dans ce cas, même avee les complications qu'exigent toujoursune 
pompe nourricière et le bassin alimentaire des pompes foulantes, avoir 
fait Les frais de ees organes complémentaires. 

Les conditions d'établissement de eette machine sont d'élever environ 
200 mètres cubes d'eau A l'heure, dans une conduite de 08395 de diamètre 
et de A000 mètres de longueur, amenant Peau dans les réservoirs de Fone 
tenelle, à Montmartre, placés à 65 mètres au-dessus de l'étiage de la Seine, 

Avant de donner le travail réel de ces deux machines, obtenu avec une 
grande exactitude pur M. Lebrun, au moyen de diagrammes relevés sur le 
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cylindre à vapeur et sur les pompes foulantes , nous allons décrire avec 
quelques détails les divers organes qui composent la machine établie à 
Saint-Ouen. 

La fig. 1" (pl. 12) est une vue de face extérieure de cette machine, du 
côté de la distribution du cylindre à vapeur; les fondations sont suppo- 
sées en section pour laisser voir les pompes élévatoires ; 

La fig. 2 la représente en projection verticale vue latéralement, le 
balancier coupé, suivant la ligne 1-2, près des brides qui le relient à la 
seconde pompe. 

Les fig. 3 et 4 indiquent en détail, en sections verticales et horizon- 
tales, au 1/25 (échelle double des fig. 1-2), la disposition de la vanne 
d'admission, des soupapes de détente et du tiroir de distribution de la 
vapeur dans le cylindre. 

La fig. 5 de la pl. 13 est un plan horizontalà l'échellede 1/40, de la plaque 
de fondation des colonnes, du cylindre et des pompes. Une partie de се 
plan est coupée à la hauteur de la boite de distribution, et Pautre partie 
suivant la ligne 3-4 de la fig. 6. 

La fig. 6 est une section vérticale faite par Рахе de la tige du piston 
d'une des pompes élévatoires, actionnées directement par le balaneier. 

CYLINDRE A VAPEUR, DISTRIBUTION ET DÉTENTE. — Le суйе est placé dans 
une enveloppe A, fondue avec des cordons, des brides aux deux bouts, 
des conduits verticaux a (fig. 3 ой), qui servent à lintroduetion de la 
vapeur dans le cylindre, et avee la tubulure d'échappement @/. 

Cette enveloppe est boulonnée sur un socle creux de fonte A’ qui, for- 
mant le fond du cylindre, est lui-même fixé sur la plaque d'assise A2, par 
quatre forts boulons scellés dans les fondations. 

Cette plaque est prolongée pour recevoir les deux colonnes en fonte С 
qui supportent Рахе du balancier В. 

Deux tubulures sont fondues avec l'enveloppe du eylindre: l'une, pla- 
cée à la partie supéricure, reçoit la bride du tuyau b par lequel un jet de 

apeur arrive dans cette enveloppe pour chauffer le eylindre extérieure- 
ment; l’autre tubulure, celle inférieure, reçoit le second tuyau 1и (fix, 1), 
qui donne issue à la vapeur condensée. 

Des robinets appliqués sur chacun de ces tubes permettent de régler 
à volonté l'introduction et la sortie de la vapeur. 

Une seconde enveloppe en bois, garnie de feutre ou autre matière non 
conductrice de la chaleur, recouvre la première afin d'éviter le plus com- 
plétement possible le refroidissement du eylindre. 

La vapeur engendrée dans la chaudière est amenée par un tuyau fixé 
sur Ја tubulure d, dans l'intérieur de la boîte de distribution D. 

Une vanne D’, à mouvement vertical rectiligne, manœuvrée au moyen 
du petit volant à main /' (fig. 1, 3 et 4), permet l'introduction de la 
vapeur dans cette boîte, qui est garnie des soupapes coniques E et du 
tiroir de distribution Е. 
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Le mouvement rectiligne dé va-et-vient du tiroit est obtenu раг uné 
transmission indépendante de l'arbre de couché Е. 

Ainsi, cet arbre est muni d’un pignon d'angle f, qui engrène avec ün 
pignon semblable /”, claveté sur un axe en fer F’ monté horizontaleïnent 
dans des paliers G (fig. 1, pl. 19, et 5, pl. 13). 

Le même arbre est prolongé jusque vers le cylindre à vapeur pour 
recevoir à son extrémité, en dehors du dernier palier, une petite mani- 
velle m qui, par l'intermédiaire de Іа bielle e et d’un levier à deux bran- 
ches ¢’, dont l’une est garnie du contre-poids g, communique ий 
mouvement oscillatoire à l'arbre g’. Ce dernier est relié par un levier ай 
cadre en fer G’, auquel est attaché, au moyen d’une tringle h, le tiroir dé 
distribution E’, qui se trouve alors aniïhé d’ün mouvement vertical 
d’ascension et de descente. 

Pour assurer la verticalité de ce mouvement, les deux tringles parallèles 
du cadre G’ sont guidées par des collets //, fermés par des chapeaux 
et fixés sur une plaque rectangulaire ménagée à cet effet sur l'enveloppe 
À du cylindre à vapeur. 

Le contre-poids g, attaché à la branche horizontale du levier coudé en 
équerre ¢, est destiné à équilibrer le tiroir, les tringles et le cadre. 

La soupape de détente E est formée de deux disques en bronze de 
forme conique, réunis par un canon (fig. 3 et 4). Cette double soupape 
estcommandée d’une manière analogue au tiroir de distribution, la tringle 
qui la traverse est reliée à un petit cadre H, guidé dans sa marche recti- 
ligne par des collets fixés sur les côtés de la boîte de distribution D, et 
elle est réunie par sa traverse inférieure, ай moyen d’une tringle mé- 
plate Н”, à un levier horizontal i. 

Ce dernier est monté sur un axe supporté au milicu par deux paliers i 
(fig. 2),qui lui permettent d’osciller librement. 

L'extrémité opposée à sa réunion avec le cadre est garnie d’un galet 
qui se trouve placé immédiatement au-dessous du manchon à cammes 
échelonnées 1, avec lequel le poids du cadre et des soupapes le maintient 
toujours en contact. 

Ce manchon, en sus de ses cammes, est fondu avec une sorte de crémail- 
lère circulaire qui engrène avec un petit pignon j (fig. 5, pl. 13), fixé vers 
Ja partie inférieure d’un arbre vertical j, lequel traverse une colonnette 
en fonte 1/, pour recevoir à son extrémité supérieure une poignée à 
index, indiquant, au moyen d'un cadran fixé sur la colontiette, les degrés 
de la détente. C'est, en effet, en agissant sur cette poignée qué faisant 
tourner le pignon, on déplace le manchon 1, et que, par suite, le galet du 
levier à, agissant sur l'une оц sur l’autre des cammes, la soupape E reste 
soulevée pendant un temps plus ou moins long, afin de régler l'entrée de 
la vapeur dans la boîte de distribution. 

L'introduction а lieu alors soit durant 1/4,1/5 ou seulement 1/10 de la 
course du piston dans le cylindre, suivant que l'index est placé sur l'une 
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ou l’autre des divisions du cadran correspondantes aux places que les 
cammes échelonnées, sur le manchon I, occupent par rapport au levier 
de commande. | 

CONDENSEUR , POMPE А AIR ET POMPE ALIMENTAIRE. — La vapeur, ayant 
produit son action soit en dessous, soit en dessus du piston renfermé 
dans le cylindre A, s'échappe par le tuyau J dans le condenseur J’. 

Ce condenseur est d’une disposition analogue à celui appliqué généra- 
lement aux machines à deux cylindres de Woolf; c'est un vase de fonte 
cylindrique, muni d’un robinet d'injection j, en communication par le 
tube K avec le réservoir des pompes élévatoires, mais un tuyau spécial, 
qui prendrait l’eau directement dans la Seine, serait préférable, dès qu'on 
ne dépasserait pas une hauteur de 5 à 6 mètres. 

La pompe à air est logée dans le milieu du condenseur avec lequel elle 
est sans cesse en communication par sa base inférieure, qui est complé- 
tement ouverte: son piston est garni d’un clapet ou disque circulaire, 
qui s'ouvre lorsque le piston descend, et donne passage à l'air et à l’eau, 
et se ferme, au contraire, lorsqu'il remonte en chassant l'eau au-dessus 
de lui, laquelle s'échappe alors en soulevant une autre soupape qui 
recouvre le corps de pompe, par le tuyau de trop-plein К/ (fig. 5, pl. 13). 

Sur la même plaque de fondation A?, qui reçoit le cylindre, le conden- 
seur et les colonnes qui supportent l’entablement, est fixée Ја pompe 
alimentaire K?, garnie de ses clapets d'aspiration et de refoulement; elle 
prend l’eau chaude dans la cuvette du condenseur, avec laquelle elle est 
en communication par le tube recourbé К, et elle l'envoie au générateur 
par le tube й. On règle ou on arrête à volonté l'alimentation au moyen 
du robinet k? (fig. 5), dont la clef est à la disposition du chauffeur. 

BALANCIER, PARALLÉLOGRAMME , BIELLE ET MANIVELLE. — La tige du piston à 
vapeur traverse le stufling-box а?, du couvercle du cylindre, et se prolonge 
pour s’assembler aux brides ou liens L, qui la réunissent au balancier B. 
Celui-ci a 6516 de longueur, mesuré du centre de suspension des liens Là 
celuide la bielle B’; sa hauteur, au milieu, est de 1 mètre, et cette partie est 
renflée et percée pour recevoir Гахе b? supporté par les deux paliers B®. 

Ces derniers sont clavetés sur l’entablement ou corniche en fonte C’, 
supportée au milieu par les deux colonnes С, et aux extrémités par les 
deux murs latéraux dans lesquels ces extrémités sont encastrées, d'une 
longueur d'environ 45 centimètres. 

Cette corniche est en outre reliée, dans le sens de la longueur du båti- 
ment, par quatre entretoises de fonte nervées С°, boulonnées sur des 
oreilles fondues avec les traverses с (fig. 1), lesquelles sont munies 
-d’empattements qui s'appuient sur les murs latéraux de l'usine. 

Des boulons traversent ces empattements et sont scellés dans les murs, 
de façon à relier les traverses et à rendre toutes les pièces qui composent 
l'entablement solidaires, ainsi que les colonnes ct la plaque de fondation. 

L'arbre de couche F, qui reçoit le mouvement du balancier par 
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l'intermédiaire de la bielle B’ et de la manivelle M, est monté dans deux 
supports fondus chacun séparément avec une large plaque solidement 
fixée par des boulons scellés dans l’épaisseur du massif en pierre de taille M’. 
Ce dernier présente entre les deux supports une cavité de 80 centimètres 
de largeur pour le passage du volant régulateur V, que l’on voit en lignes 
ponctuées fig. 1. 

Gomme cette cavité descend jusqu’à environ 4 mètres au-dessous du 
niveau du sol et que la machine se trouve établie près de la Seine, on a 
disposé dans l’intérieur une sorte de coursier ferré en tôle de fer, pour 
éviter que, pendant les grandes eaux, le volant soit noyé. 

A la machine d’Ivry, le bout de l'arbre de couche opposé à la mani- 
velle motrice M est muni d’un disque ou plateau formant manivelle, 
au moyen de laquelle le mouvement est communiqué au piston d'une 
pompe nourricière qui puise l’eau dans la Seine pour alimenter les 
pompes élévatoires. Quoiqu’ une pompe semblable n'ait pas été jugée né- 

` cessaire à Saint-Ouen, on a laissé l'arbre assez long pour pouvoir en 
ajouter une au besoin. 

Le parallélogramme qui assure la verticalité des tiges des pistons du 
cylindre à vapeur, de celles des pompes à air et alimentaire, ne diffère 
pas sensiblement de celui de Watt, décrit déjà avec beaucoup de détails 
dans ce Recueil (vol. т et уп). Les tiges des pompes élévatoires qui, 
comme on le remarque sur les dessins, sont commandées directement 
par le balancier, ont obligé d'ajouter de nouveaux liens, à peu près 
comme dans les machines à deux cylindres du système de Woolf. 

Ainsi, le parallélogramme est augmenté des deux brides L, reliées à la 
tige du piston du cylindre à vapeur; des brides L’, qui communiquent 
à la tige 12 du piston de la pompe à air; et enfin des deux autres brides І, 
auxquelles est attachée la tige O de la pompe P. 

Ces trois liens, ainsi que le quatrième J’, placé sur l’autre bras du 
balancier, du côté de la bielle, sont suspendus libres autour d'axes en 
fer qui traversent l'épaisseur de la bielle. 

Indépendamment de ce quatrième lien, les {rois autres L, L/ et 1 sont 
reliés par leur partie inférieure au moyen de deux tringles parallèles n, 
assemblées, d'une part, à frottement, comme une tête de bielle, sur l'axe 
horizontal de la tige du piston, et, d'autre part, fixées par des écrous aux 
petits axes en fer horizontaux qui servent à la réunion des liens groupés 
deux à deux. 

Ces axes sont forgés au milieu de leur longueur avec une ouverture 
oblongue pour le passage des deux tiges J? et O, des pistons de la pompe 
à air et de la pompe élévatoire Р, lesquelles tiges sont assemblées avec 
des têtes à fourche qui les relient chacune à leurs liens respectifs. 

L'axe du lien Ра ses extrémités prolongées pour recevoir les têtes de 
deux petites bicelles n', placées symétriquement de chaque côté du balan- 
cier pour former guides. A cet effet, elles sont montées par articulation 

Хи. 10 
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sur des goujons supportés par les petites chaises c?, fixées aux entre- 
toises С? de l’entablement. 
_ Deux autres bielles n?, reliées à de petites chaises semblables placées 
de l’autre côté de Гахе du balancier, sont attachées aux liens // qui com- 
mandent Іа tige de la seconde pompe élévatoire P’. De cette sorte, lorsque 
le piston à vapeur monte ou descend, toutes les tiges marchent chacune 
dans une direction rectiligne et parfaitement verticale, quoique le mou- 
vement qu'il communique au balancier soit circulaire alternatif. 

Quant à la tige N du piston de la pompe alimentaire K?, elle est direc- 
tement attachée au balancier, au moyen d’une fourche, qui lui permet 
de passer de chaque côté pour se relier au boulon en fer qui le traverse. 


DISPOSITION DES POMPES ÉLÉVATOIRES. 


Les deux pompes Р et P’, actionnées directement par le balancier, sont 
toutes deux complétement semblables; leurs tuyaux de prises d’eau T 
et T’ (fig. 5, pl. 13) ont 40 centimètres de diamètre intérieur, et sont en 
communication avec un petit réservoir à air R (fig. 2, pl. 12), fondu 
avec cinq tubulures, dont deux reçoivent les tuyaux Tet T’, et une autre, 
placée directement au-dessous des précédentes, reçoit un tuyau de 
L5 centimètres de diamètre intérieur, allant (dans la machine de Saint- 
Ouen) directement chercher l’eau à la Seine. 

En cas de réparations, la quatrième tubulure est disposée près de la 
troisième pour recevoir un tuyau semblable à ce dernier ; enfin, la cin- 
quième tubulure r, d’un plus petit diamètre, a été ménagée en prévision 
d'une prise d’eau pour alimenter au besoin des fontaines établies au ni- 
veau du sol de lusine. Ce réservoir est encore muni d’un trou d'homme 
pour faciliter le nettoyage et les réparations. 

Chaque pompe est composée d’un corps cylindrique Р (fig. 1 et 2, 
5 et 6), ouvert à ses deux extrémités, et fondu avec des brides circulaires 
qui servent à le relier, à sa partie inférieure, avec le socle creux Q, et à 
sa partie supérieure avec la boîte à clapets Q’. 

Le socle est fondu avec une tubulure à brides sur laquelle le tuyau de 
prise d'eau est assemblé, et avec une plaque rectangulaire renflée aux 
angles pour recevoir les boulons de scellement. 

Le dessus de la boîte Q’ est muni de fortes nervures, et il est percé de 
deux ouvertures fermées par les couvercles q et q'; le premier est circu- 
laire et se trouve dans Гахе de Іа tige du piston qui le traverse, et par 
lequel elle est guidée au moyen du stuffing-box dont son centre est garni; 
le second couvercle g’ est rectangulaire, et un de ses côtés présente une 
face inclinée pour s'assembler avec la bride de la colonne S, qui établit 
la communication entre les deux extrémités du corps de pompe, et qui, 
à cet effet, est solidement boulonné, d'une part, avec le socle Q, et de 
l’autre à son sommet avec la boîte Q’. 

C'est sur la face inclinée du sommet de cette colonne, laquelle est rec- 
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tangulaire dans cette partie pour se raccorder avec la boîte, que sont fixés 
à charnière les deux clapets d'aspiration et de retenue s; ceux de refoule- 
ment s’ sont montés d’une manière semblable sur l’autre côté incliné de 
la boîte, à droite du corps de pompe, ils s'ouvrent à l'intérieur d’une tubu- 
lure S’, en communication avec le grand réservoir d’air R’ ou avec 
celui R? correspondant à l’une ou à l’autre des pompes P et P”. 

Ces réservoirs, qui n’ont pas moins de 6"4120 de hauteur, et 0" 920 de 
diamètre intérieur, sont fondus en deux pièces reliées par des brides et 
des boulons et garnis en Haut et en bas, au centre des calottes sphériques, 
de bouchons métalliques. 

En outre de la tubulure rectangulaire sur laquelle vient se raccorder 
celle S’, une autre 7” (fig. 2, pl. 12) est fondue à la partie inférieure de 
chacun des réservoirs pour recevoir un tuyau, dit de refoulement, de 20 
centimètres de diamètre intérieur. 

Les deux tuyaux,partant des deux réservoirs à air, sont réunis par une 
calotte avec la conduite principale де 0% 325 de diamètre intérieur, la- 
quelle communique avec le grand réservoir à eau placé à 400 mètres des 
pompes, et à 65 mètres au-dessus del’étiage de la Seine. 

Le piston р des pompes (fig. 6) est en fonte, assemblé cône avec sa tige 
et retenu par une clavette; il est muni de deux bagues en fonte, l’une 
pour le serrage de la garniture d'étoupe, l’autre pour fixer sur la première 
un cuir embouti. Les mêmes vis fixent et serrent à la fois les deux bagues 
sur le piston. 

Ces pompes sont à simple effet et pourtant, soit que le piston monte, 
soit qu'il descende, il y a toujours aspiration par suite de la disposition 
toute particulière des clapets ou plutôt de la place qu'ils occupent à 1а 
partie supérieure du corps de pompe ; ainsi, quand le piston s'élève, dans 
le sens indiqué par la flèche (fig. 6), il уа une sorte d’aspiration dans le 
tuyau alimentaire T, puisque l’eau vient naturellement remplir le corps 
de pompe sous le piston. 

Durant ce mouvement, il y a РРР РЕМЕТ refoulement en dessus du 
piston, et l’eau qui s’y trouve s'échappe par les clapets s’ dans les réser- 
voirs à air, et de là dans la conduite. 

Quand, au contraire, le piston descend, il aspire au-dessus de lui et 
provoque l'ouverture des clapets s; l'aspiration dans la colonne S com- 
mence alors et continue dans le tuyau alimentaire l'ascension du liquide 
qui se précipite dans la boîte à clapets Q’, et comble le vide produit dans 
le corps de pompe par la descente du piston; celui-ci se meut donc tou- 
jours au milieu d’une colonne liquide, et le mouvement ascensionnel de 
la veine fluide ne se trouve pas interrompu. 

Les clapets s et s’ de ces pompes sont composés de simples feuilles de 
cuir recouvertes de plaques de tôle. Des petites règles de même métal, 
serrées par des vis sur les bords supérieurs, fixent de ce côté les cuirs 
sur leurs siéges et font ainsi l'office de charnières. 
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Pour faciliter l'entretien et la réparation de ces clapets, sans mettre 
dans l'obligation de démonter aucun des organes essentiels de Іа pompe, 
on а disposé, au-dessus de chacun d'eux, des ouvertures fermées par les 
couvercles q’ et Ф (fig. 6); l'un boulonné à la fois sur la boîte Q’ et à la 
colonne S, l'autre sur une oreille fondue avec cette même ойе et sur la 
tubulure S’. 

Les pompes de ce système fonctionnent à Ivry depuis le commence- 
ment de l’année 1856 et n’ont encore exigé aucune réparation. 


DIMENSIONS PRINCIPALES DES MACHINES D'IVRY ET DE SAINT-OUEN. 
MOTEUR ET POMPE D'IVRY. 


Diamètre du piston à vapeur....... ps der sé mere 0m720 
Surface de ce piston..................... se: ré 02:9. 74,074 
Course dudit........... ê кажа DA RA E оаза T 1" 800 
Vitesse moyenne de rotation de l'arbre moteur par 1/.. 14 tours. 
Vitesse linéaire moyenne du piston par 1//...... seed 0m” 81,0 
Pression moyenne de la vapeur dans la chaudière...... 5 atm. 
Longueur totale du balancier @'ахе en axe........... 62516 
Rapport de cette longueur au rayon 0= 90 de la mani- 
NOM sn hs ons ange dupe der O sense 7,94 :1 
Longueur de la bielle тоёбтісе...................... 5” 400 
` Rapport de cette longueur au rayon de la manivelle... 6:1 
Diamètre extérieur du volant................ ТҮРТ. б 800 
Poids total dudit... .. РРР "ГГ ES pik 20,000 kil. 
Vitesse à sa circonférence par 1//..............,..... ц 992 
Diamètre du piston de la pompe à air......... pe oadal 0m350 
Course du piston de ladite......................... 12200 
Diamètre des pistons des pompes foulantes........... 02100 
Course desdits. ....... RETE ed out ا‎ Ge see a kg ا‎ 02800 
Diamètre de la pompe поотісіёге................. T 02560 
Course moyenne du piston de Іайіќе................. 0® 550 


Cette dernière pompe est disposée pour pouvoir fonc- 

tionner aux courses minima et maxima de...... 0500 et 0m600 
Diamètre de la conduite d'aspiration des ротреѕ...... 012500 
Longueur de cette conduite. ...,,,,.,..........,,... 6,400 mèt. 
Hauteur du réservoir au-dessus de l'étiage de la seine.. 48 mèt. 


Les dimensions de la machine de Saint-Ouen diffèrent de celle d'Ivry 
dans les organes suivants : 


Diamètre du piston des pompes foulantes............ 02450 
Diamètre de la conduite...........,. san esse 02 325 
Longueur id. dass arê a core tn seen 1,000 mèt. . 


Hauteur du réservoir au-dessus de l’étiage............ 65 mèt. 
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CHAUDIÈRES А VAPEUR D’IVRY. 


Diamètre du corps cylindrique de la chaudière. ...... 1"200 
Longueur id. ê GEE каа KARE ES SO EU ES 102300 
Diamètre des 2 bouilleurs..,....... AE ERS 0®700 
Longueur id. ms és Алые a 5 ès 412000 
Diamètre du bouilleur réchauffeur........... PEPEE 02700 
Longueur id: н. КОКУ ТҮГҮ 112000 


En comptant comme surfaces évaporatoires, d’une part Іа moitié de 
la chaudière, et de l’autre les 4/5 des bouilleurs, on trouve que la surface 
totale du générateur est égale à 58 mètres carrés, sans compter les 
20 mètres carrés environ du réchautfeur. 


RENDEMENT DE LA MACHINE D'IVRY. 


Pour se rendre un compte exact du travail pratique de la machine d'Ivry, 
M. Lebrun releva en mai 1858, au moyen d'un indicateur de Watt, 
construit par M. Paul Garnier‘, une série de diagrammes sur le cylindre à 
vapeur, le corps de la pompe nourricière, et sur celui de l’une des deux 
pompes élévatoires. 

Nous reproduisons ci-dessous quelques- uns de ces diagrammes qui vont 
nous servir à calculer le rendement et l'effet utile de cette machine, soit 
comme moteur, soit comme pompe pour connaître la quantité d’eau 
élevée au réservoir. 


DIAGRAMMES OBTENUS SUR LE CYLINDRE А VAPEUR. 


L'échelle de l'indicateur était de 15 mill. pour une atmosphère, les dia- 
grammes que nous reproduisons sont dessinés à l'échelle moitié, c’est-à- 
dire que les divisions horizontales sont de 7™il-5 pour une atmosphère. 


1. Nous avons publié ces instruments dans les 3e et 6° volumes de ce Recueil, et nous avons 
donné à ce sujet les instructions nécessaires pour obtenir les diagrammes, ainsi que la mé- 
thode de calcul employée, une fois les courbes relevées, pour obtenir l'ordonnée moyenne 
qui sert à déterminer le travail effectif de la machine. 
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La machine fonctionnait dans les conditions suivantes : 


Pression de la vapeur dans la chaudière. ............. 5at3/4 
Nombre de tours du volant par minute...... sise 11 
Vide au condenseur.....,............ a Rk KOS ia EES 060 
Ordonnée moyenne du diagramme A, obtenu au-dessus 

du piston à vapeur...... mé eue кеа ы бй йз 1%51 
Ordonnée moyenne du diagramme B, obtenu au-des- 

sous du piston. з». ез.» евз жшж эзе ашта ж жа 1%05 


La pression moyenne dans le cylindre devient alors, déduction faite de 
la contre-pression résultant du défaut de vide parfait : 
(1-51 + 4005) : 2 = 1-28, 
ou 48-28 x 1033 = 18319 par centimètre carré. 
Soit, en compte rond : 1832. 
Le diamètre du piston à vapeur étant de 0" 720, et sa surface de 
Om. 1074, ou 4071 centimètres carrés. | 
La pression moyenne sur le piston est alors de : 
OTE: x 1k39 = 537379. 


La vitesse de rotation de l'arbre étant de 44 tours par minute, la vitesse 
du piston par seconde est de : 
At x 2 x 1m800 
mon mens ше Qui BU, 
60// 


La puissance brute du piston de la machine est done de: 


5373,72 x 0840 . 
pe чш 00) chevaux-vapeur 18, 


19 


DIAGRAMME OBTENU SUR LA POMPE NOURRICIÈRE, 


" 
| 
| 
| 


Ligue Alm © ` 
ra" Шсл E aia 


| | 
| | 
| D 
| 


Le travail de la pompe nourricière est indiqué par le diagramme ci- 
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dessus. L'échelle de l'indicateur était, pour la courbe originale relevée, 
de 60 millimètres pour une atmosphère. 

La figure la représente à moitié, c’est-à-dire à 30 mill. pour une atmo- 
sphère. 

Le diamètre de la pompe étant de 0" 560, la surface du piston est 
de 042463. 

Sa course étant de 0550, la vitesse du piston par seconde, à raison de 
44 coups doubles par minute, est de: 


1 x 2 x 0™550 
60// 
La pression moyenne mesurée sur le diagramme est de 0k9 par cen- 
timètre carré, soit une pression totale sur le piston de : 
0*0 x 24634 = 2216709; 
се qui correspond à un travail de : 
2210*700 x 0"957 
75 


Lors de la prise du diagramme sur la pompe élévatoire , la pression 
indiquée par le manomètre était de да 3/4, et la perte de charge mesurée 
sur l'indicateur de 6 mètres. 


DIAGRAMME OBTENU SUR UNE DES POMPES ÉLÉVATOIRES. 


Le diamètre de la pompe étant de 0%/400, la surface du piston est de 
0". 1250, où 4256 centimètres carrés. 

La pression mesurée sur la courbe étant maintenue, comme on le 
remarque, durant le refoulement à 5 atmosphères, ou 54165 par centi- 
mètre carré, la pression totale sur le piston a done été de: 


5K45 x 4125061 == (87,3. 
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La vitesse du piston par seconde étant de (373, le travail de la pompe 
élévatoire est alors de : 
УБИ КУК: 


as Bah 20, 
19 


Si nous ajoutons à ces 32" 28, les 7 59 de la pompe nourriciére, nous 
aurons le travail total absorbé par les pompes, lequel. comparé û colui de 
la machine, nous donnera son rendement on son effet utile, Ainsi 


39% 90) 4 TM DO ят A RI, 
Son travail utile est done de : 
39,80 $ GOT = 0,002, 


soit un peu plus de 66 pour 100, chiffre généralement suis 

Maintenant que nous connaissons Їй force brate qu'absorbent les ders 
pompes, celle nourricière А double effet et celle Habre © nons pon 
-vons nous rendre compte de leur propre rendement, et pur site de la 
quantité d'eau qu'elles élèvent, 

Théoriquement, cette quantité est égale à hu capacité du corps de 
pompe où au produit de ха base multiplié par la course du piston, c'est 
à-dire qu'elle devrait être de: 


Oui 19500) x OMS = ee ТКЫ 


par coup simple de piston; ce qui fut par seconde, А ranon de Li coup 
doubles par minute : 


Ah x х 0% 100530 


60” ХТУ 


Soit environ 48 litres d'eau ou A8 Kilogrunmanen А elever ди bassin 
situé à 48 mètres. 

Si on ajoute les 6 mètres de perte de charge donnés par Puuheuteur, 
nous aurons réellement 48 kilogrammes élevés û D4 mètres, sont 


_ — ew ЭЦ 5, 


Le rendement de la pompe élévatoire, comme le constate Та courbe, 
west que de 32 28, Le rapport, de l'effet utile û Petiet théorajue de cette 
pompe, est done comme : 


92,28 : 44,5 où 04,5 р, 100, 


1. La machine fait mouvoir on réalité trois рошрез, pilapil у a alena ponnpes eleva 
toires; mais, Ainsi qu'on а dû déja le remarquer, conne elles sust û singe cet, armud 
une refoule, L'autre aspire; IL ми done de peur capte Ча душ ane sesle pospe 
élévatoire, en supposant son Action й double effet, 
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Or, le volume d’eau élevée au réservoir, au lieu d'être par heure de : 
Omec-018 x 60/7 x G0/ = 179me. 


west en réalité que de : 
172mec. X 0,93,5 = 161" 


Cette quantité est done élevée de la Seine : d'abord au moyen de la 
pompe nourricière, qui puise l’eau environ à 3 mètres au-dessous du 
niveau du sol de la chambre des machines, et qui la refoule dans un 
réservoir placé encore à З mètres au-dessus des pompes élévatoires, el 
ensuite par celles-ci dans la conduite de 0"400 de diamètre, et de 
6,400 mètres de longueur, laquelle communique avec le réservoir placé 
à 48 mètres de hauteur verticale. | 

La dépense du combustible, relevée sur la moyenne d’une année, a 
été de 80 à 85 kilogrammes par heure. 

Ce qui fait par force de cheval moteur, prenant le chiffre le plus 
élevé de consommation : 


850. 60%. = 4179, 


el par cheval, en вац montée : 
85k 1 3д°%-98 = 2463. 
Le prix du charbon rendu à l'usine est en moyenne de 28 fr. les 
1000 kilogrammes. 
Le mètre cube d'eau élevée au réservoir revient alors à : 
85k x 28 | 
ons еш Й 01Д9. 
1000 x 160 


Soit 1 centime 1/2. 


Pour avoir exactement le prix de revient du mètre сире, il faudrait 
ajouter à celle dépense de combustible l'intérêt du capital engagé pour 
l'achat des machines, leur entretien, le graissage et les frais du personnel, 
mécanicien, chauffeur, etc. En portant ces frais à un chiffre égal, 

soit 1 centime 1/2, 


ce qui doit être regardé comme une approximation assez exacte, on 
trouve que la dépénse effective est de : 


3 centimes environ par mètre cube d'eau élevé. 


RENDEMENT DE LA MACHINE DE SAINT-OUEN. 


La machine faisant aussi 4/4 révolutions par minute, la pression dans la 
chaudière étant de 5am. 3/4, et le vide au condenseur de 0,60, M. Lebrun 
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releva, le 18 juin 1858, au-dessous et au-dessus du piston à vapeur les 
diagrammes A et B indiqués ci-dessous. 


DIAGRAMMES OBTENUS SUR LE CYLINDRE A VAPEUR. 


Ayant trouvé que l'ordonnée moyenne des deux courbes était de 
да 61, soit 1*69 par centimètre carré, le travail effectif de la ma- 
chine pour la vitesse du piston de 0" 84 par seconde est donc de : 


"1с.ч. ДХ mg 
AE x EE = 68 chevaux-vapeur 79. 


Le diamètre de la pompe étant de 0/50, la surface du piston est de 
0%:9.1590 ou 1590 centimètres carrés. 


La vitesse, avec ("800 de course et 1/1 coups doubles par minute, 
est de 02373 par seconde. 


DIAGRAMME OBTENU SUR UNE DES POMPES ÉLÉVATOIRES. 


L'ordonnée moyenne de la courbe est de 61/3, се qui donne une 
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pression де 6k542 par centimètre carré, soit une pression totale sur le 
piston de : 
6k542 x 1590. = 10304625. 
Le travail de la pompe est alors de: 
k69 
10,801*625 x 09878 _ азу, 
12 
Le rapport entre ce travail et celui effectif de la machine est donc де: 
54.25 | 68-79 = 0,789, 
ou environ 79 pour cent. 
La quantité d'eau que la pompe devrait élever par seconde est de : 
4590c4 X 0m800 X 14 
607 
soit environ 59 1, ou 59k4 à élever au réservoir situé А 65 mètres, les- 
quels ajoutés à 6 mètres de perte de charge donnés par l'indicateur, font : 
71% x 59к1 
12X 27 4 — 56 chevaux 93. 
75 
L'effet utile de la pompe est donc dans le rapport de : 
51,95 : 56,23 ou 96 p. 100. 
Or, la quantité d’eau élevée par heure au lieu d'être де: 
Om. 059,4 x 60 х 60’ = 215-810, 
n’est plus que е: 


= (0059376. 


213m.c. 840 ж 0,96 = 198,971, 


ce qui donne en 12 heures 2387 mètres cubes. 


On doit remarquer que le rendement de la machine d'Ivry est moins 
considérable que celui de la machine de Saint-Ouen; c'est que celle-ci 
n'actionne pas comme la première une pompe nourricière, et c’est aussi 
ce qui explique la différence que l'on remarque entre les courbes rele- 
vées sur les deux corps de pompe. On voit que sur la première (page 143) 
l'eau arrive avec pression dans le corps de pompe, puisque le refoule- 
ment commence au-dessus de la ligne zéro, tandis que, au contraire, 
sur la seconde courbe (page 146 ) le piston fait le vide. 

Pour la machine de Saint-Ouen, M. Lebrun n’a pu nous donner un 
compte exact de la dépense de combustible, parce que la chaudière sert 
en même temps à alimenter deux autres machines à haute pression et 
sans condensation, dont la dépense west pas connue. Cependant, il y a 
tout lieu de supposer qu’elle doit consommer encore moins que la 
machine d'Ivry par cheval, en eau élevée, puisque le rendement est 
meilleur, par suite de l'absence de la pompe nourricière et du travail de 
la machine, qui est augmenté dans le rapport de 60 à 68 chevaux. 


148 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


| ALIMENTATION D'EAU DE LA VILLE DE NIORT 


DESCRIPTION DE LA POMPE VERTICALE A DOUBLE EFFET, 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 7 ET 8, PL. 13. 


M. Cordier, ingénieur mécanicien , fut chargé en 1856 de l'établisse- 
ment de machines élévatoires pour une distribution d’eau dans la ville 
de Niort (Deux-Sèvres). Ges machines, comme le prouvent les rapports 
des experts que nous avons sous les yeux, ont donné les résultats les plus 
satisfaisants, aussi est-ce avec un véritable plaisir que nous allons les: 
faire connaître ; mais avant, il nous parait indispensable de décrire le sys- 
tème de pompe adopté par M. Cordier, et d'entrer dans quelques détails 
sur son mode de construction. 

Cette pompe (vue en section verticale faite par Гахе lig. 7, el en sec- 
tion horizontale, à la hauteur de la ligne brisée 5-0-7-8, fig. 8), est com- 
posée d'un cylindre en bronze P, alésé à l'intérieur et fondu avec un cor- 
don en saillie à l'extérieur, et quatre orcilles qui servent à le fixer à 
l'intérieur de Penveloppe rectangulaire en fonte Q’. Celle-ci est fondue 
avec un fond plat à empattement faisant saillie, pour laisser aux quatre 
angles la place nécessaire aux boulons, au moyen desquels elle est soli. 
dement fixée sur un massif en pierre. 

Cette enveloppe est en outre fondue avec trois brides : deux latérales 
pour recevoir les tubulures d'entrée et de sortie de Peau Set S% ol une 
troisième à la partie supérieure, sur laquelle est boulonné le couvercle q 
muni du presse-éloupe servant de guide à la tige O du piston p; sur ses 
deux cloisons verticales sont appliqués les quatre clapets d'aspiration et 
de refoulement s el s7; les deux supérieurs de droite et de gauche sont 
en communication avec le dessus du piston, et les deux inférieurs avec Le 
dessous. 

Celle pompe fonctionne done à double effet; ainsi, quand le piston 
monle, le clapet inférieur s de droite s'ouvre pour laisser pénétrer l'eau 
aspirée qui entre par la tubulure 5 dans le corps de pompe el clans la capa- 
cité libre de l'enveloppe, sous le piston. En même temps celui-ci refoule 
leau par le clapet supérieur de gauche s’, et la force à s'échapper par la 
tubulure S’. L'effet inverse a lieu naturellement quand, ац contraire, Le 
piston descend; est alors le clapet supérieur s qui laisse pénétrer L'eau 
dans le corps de pompe, et c’est celui inférieur s” qui permet le refoule- 
ment du liquide par la tubulure S’. 

Chacun des clapets est formé de deux bandes de cuir fort et de trois 
feuilles de tôle ; une est placée entre les deux cuirs et les deux autres en 
dessus et en dessous, de façon à les protéger. Ces cinq épaisseurs sont 
reliées par des rivets, Un des cuirs est prolongé pour former la charnière 
permettant ouverture et la fermeture du clapet; à cet effet, il est fixé 
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sur la cloison au moyen de deux vis et de deux petites bandes de tôle entre 
lesquelles il se trouve pincé. Le second cuir est taillé un peu plus large 
que louverture de façon à le fermer bien hermétiquement en s’appli- 
quant sur un petit chanfrein que l’on a pratiqué tout autour dans ce but. 

Sur l’une des faces de l'enveloppe, M. Cordier а eu le soin de ménager 
vis-à-vis des clapets des ouvertures fermées par les bouchons autoclaves 
g et р, afin de pouvoir, au besoin, visiter l’un ou l’autre des clapets sans 
mettre le mécanicien dans l'obligation de démonter la pompe. 

Le piston p est composé de trois disques en fonte superposés, et de 
deux cuirs emboutis. Le disque du milieu est très-mince et se trouve 
interposé entre les deux cuirs, lesquels sont serrés par les deux autres 
disques plus épais, au moyen d'une celavette chassée de force dans la 
partie conique forgée à l'extrémité inférieure de la tige motrice. 


DISPOSITION DES MACHINES MOTRICES. 


Quatre pompes semblables à celles que nous venons de décrire sont 
montées dans l'établissement hydraulique de la ville de Niort. Deux sont 
actionnées par une machine à vapeur à balancier et deux autres par une 
seconde machine complétement identique à la première. 

Ces deux machines sont disposées symétriquement à droite et à gauche 
de la chambre qui les renferme, elles peuvent fonctionner simultanément 
ou indépeudamment l’une de l’autre. Une des deux est suffisante, comme 
on 16 verra par les expériences ci-dessous relatées, pour assurer largement 
Је service de toutes les fontaines de la ville, de sorte qu'au besoin, en cas 
d'urgence, on peut doubler Ја quantité d’eau et même la tripler si cela 
devenait nécessaire. 

La génération de la vapeur servant à l'alimentation de ces machines 
est produite dans cinq chaudières cylindriques de 0" 90 de diamètre et 
de 8 mètres de longueur. | 

indépendamment de ces cinq chaudières qui sont timbrées à 5 1/2 at- 
mosphères, il y a, dans le carneau qui conduit la fumée à la cheminée, 
un tube réchauffeur de 0" 60 de diamètre et de 5% 50 de longueur. La 
surface de chauffe qu'elles présentent y compris le tube réchauffeur est, 
en prenant deux chaudières pour une machine, d'environ 2 mètres par 
force de cheval. 

Les deux machines sont verticales, à balancier, à détente variable et à 
condensation, elles ont été construites dans les ateliers de MM. Cail et Ce. 

Chacune d'elles est composée d’un balancier supporté par des bâtis 
triangulaires en fonte, solidement reliés entre eux par la plaque de fon’ 
dation et les entretoises de la partie supérieure. 

Le cylindre à vapeur a un diamètre de 0™46, се qui correspond à une 
surface de piston 


т у (5\2 
de (=) х 3,44 = 166104 ; 


A 
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il est muni d'une double enveloppe dans laquelle arrive la vapeur des 
chaudières avant la distribution, afin d'assurer la plus haute température 
possible à la vapeur qui se détend dans le cylindre. 

La course du pistou est de 1" 20, et la verticalité de la tige est assurée 
par l'emploi du parallélogramme de Watt, comme dans les machines que 
nous venons de décrire. 

La détente peut varier dans de larges limites, elle peut être poussée 
jusqu’à 7/8, c'est-à-dire que l'admission de la vapeur peut n'avoir lieu 
que pendant 1/8 de la course du piston 

Le cylindre de la pompe à air est en fonte comme le cylindre à vapeur, 
et la condensation se fait dans d'excellentes conditions, l’eau très fraiche 
de la source pouvant être fournie au condenseur en aussi grande quantité 
qu'on le désire; on doit en conclure que le vide est aussi parfait que 
possible sous le piston. 

L'arbre du volant est en fer ainsi que la manivelle. Toutes les pièces des 
machines sont solidement reliées entre elles et fonctionnent sans le 
moindre bruit; on n'entend pendant la marche que le petit choc des 
glissières de la distribution contre les cammes qui servent à la régler, el 
le bruit sourd à peine sensible, produit par la pompe à air. 

La détente de la vapeur peut être réglée à volonté sans interrompre la 
marche de la machine. 

La vitesse normale du volant est assurée par un régulateur dont les 
fonctions sont peu utiles, (puisque dans ces sortes de machines la résis- 
tance est uniforme ), mais qui, cependant, aurait l'avantage d'empêcher 
la machine de s’emporter dans le cas d’une rupture de pièces telles, par 
exemple, que celle d'une roue d'engrenage où d’une tige de pompe. 

Chacune des machines est pourvue d’une pompe alimentaire, et comme 
il pourrait arriver que cette pompe cessåt de bien fonctionner par une 
cause quelconque, on а fait sur la partie inférieure du réservoir À air, 
lequel est soumis à une pression de quatre atmosphères, une prise d'eau 
qui pourrait, au besoin, alimenter les chaudières dans lesquelles la pres- 
sion effective est au-dessous de celle du réservoir Wair. 


TRANSMISSION DE MOUVEMENT DES POMPES. 


L'arbre du volant de la machine à vapeur porte un pignon à dents de 
fonte de 134 de diamètre ayant une largeur de dents de 0™22, Ce 
pignon engrène avec une roueà dents de bois faite en deux pièces solide- 
ment boulonnées ensemble; cette roue a 4" 02 de diamètre, elle ne fait 
qu'un tour contre trois de l'arbre du volant, et par conséquent 10 tours 
par minute environ. 

L'arbre de la roue établi sur des chevalets en fonte d'un poids considé- 
rable porte à chacune de ses extrémités un disque en fonte percé de 
ц trous, à différentes distances du centre, destinés à recevoir le manveton 
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de la bielle et à faire varier la course du piston де la pompe correspon- 
dante. 

Les diverses positions du manneton sur ce disque donnent les courses 
де 0500, 0®566, 0"633 et 0" 700. 

On voit donc qu'au moyen de cette disposition chaque machine, comme 
nous l'avons dit, met deux pompes en mouvement, lesquelles fournissent 
au réservoir, par chaque tour de roue, quatre fois le volume engendré 
par la course l’un des pistons, moins la petite quantité d'eau qui peut se 
perdre avant la fermeture des clapets; quantité qui a été trouvée être 
en moyenne de 8 pour cent 

Les ріеПеѕ en fer qui sont fixées par une de leurs extrémités aux man- 
netons des disques à manivelle et de l’autre au tourillon tenant au pro- 
longement de la tige О du piston p (fig. 7, pl.13), sont maintenues dans 
sa position verticale à la partie supérieure par deux glissières solide- 
ment fixées aux chevalets en fonte qui portent la grande roue. 

L'eau sortant des deux corps de pompe dont les pistons sont mus par 
la machine, se rend à un réservoir à air spécial pour ces deux pompes et 
en communication avec un réservoir plus grand, qui est commun aux deux 
équipages et n'a pas moins de 4 mètres de hauteur et 0% 80 de diamètre. 

L'eau, après avoir passé dans ce dernier réservoir d'air, se rend par 
un tuyau dans le château d'eau construit à 150 au-dessus du niveau 
du canal d'amenée. 


EXPÉRIENCES SUR LES MACHINES DE NIORT. 


(Extrait du rapport des experts.) 


Le 25 février 1857, M. Grellet, ingénieur en chef des ponts et chaussées à 
Limoges, export nommé dans l'intérêt de la ville de Niort, et M. Charles Lasseron, 
ingénieur civil, expert désigné раг M. Cordier, se sont rendus à l'établissement 

“hydraulique de la ville de Niort pour procéder à l’examen des travaux et aux 
expériences prescrites dans le traité intervenu, le 49 aoùt, entre M. le maire de 
la ville de Niort et M. Cordier, dans le but de décider si les ouvrages exécutés 
et les machines fournies remplissaient les eonditions exigées. 

Les articles 3 et 4 du cahier des charges réglaient les conditions de consomma- 
tion en combustible auxquelles devaient satisfaire les machines. Les investiga- 
tions des experts avaient pour objet principal de s'assurer si les machines éta- 
blies remplissaient ces conditions. Pour y parvenir, ils ontcommencé par chercher 
ce que chaque machine et son équipage de deux pompes élevaient d’eau par 
double coup du piston de chaque pompe (avec une course déterminée pour les 
pistons), се qui revient à trouver le cube d'eau élevée par tour de la roue impri- 
mant le mouvement à l'équipage. Cette quantité est indépendante de la consom- 
mation du combustible et de la production de vapeur, et se trouve uniquement 
réglée par lo volume qu’engendre la marche des pistons dans les corps de pompe. 

La vitesso de la roue motrice des ротреѕ:еѕё d’ailleurs, comme il a été dit, le 
tiers de celle dont le volant de la machine à vapeur estanimé, et comme un comp- 
teur est adapté à chacune de ces machines, que les indications qu'il donne suc- 
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cessivement correspondent à un tour de volant, on voit que du moment ой l'on 
connaîtra Ja quantité d'eau élevée au réservoir par un tour do la roue motrice des 
pompes, il suffira, afin de trouver le poids de l'eau élevée par un nombre quel 

conque de tours, de relever les indications du compteur. 

Voici done comment MM. les experts ont opéré à la dato du 25 février : 

La machine de droite étant en mouvement régulier etdeux observateurs s'étant 
munis de deux montres à secondes parfaitement d'accord, on a commencé à 
445" du soir à prendre la hauteur de l'eau au-dessus du fond du réservoir, et, 
de quart d'heure en quart d'heure, on a relavé les indications d'une regle gra 
диве verticale placée sur un flottour, ce qui a donné los épaisaours sueressivos 
des tranches de remplissage dudit réservoir. 

Pendant ce temps, on notait avec soin les chiffres marqués aux instants orros- 
pondants par le compteur de la machine. 

Ces observations ayant duré jusqu'à 2" 30", il a été trouvé que pour 2,463 tours 
du volant, ou 721 tours de la rouo des pompes, il s'était formé dans le reservoir 
une tranche d’eau do 0566 de hauteur, ayant sa baso inférieure û 0%44 mlog- 
sus du fond. 

Le cube de cetto trancho calculé avec soin sur le dessin du réservoir ext de 
A36m..59, soit pour un tour de la roue des pompes : 


A 36m. 59 
NT ea (mr. 89 49 Gloves au réservoir. 


La machine de gauche ayant été également mise réguhèrement en mouse 
ment, il a été fait uno opération analogue depuis 4" 30° jusqu'a 4" 4b’, 

Le nombre de tours du volant observés a été du 2227, co qui corre pol à 
742,33 tours do la roue des pompes, la trancho d'eux досие dans le тода 
voir ayant sa base à 4"454 au-dessus du fond, à présenté une бүнчө 
0606, et son cubo calculé aussi avor soin a te trouvé de 1 4 099 
alors par tour de la roue de commande : 

A 49me. 099 


мерен mw 0"""*9008 Alavés au réservoir. 
742,33 иш 


r 
ur du 
un obtient 


Le diamètre du piston dans chaque corps de pompe ost de : 
0350, soit 0m4 096241 do surfaco, 


Lo diamètro de la tige du piston est de 0*080, soit Om 005090. 
La course donnée à ces pistons ayant été fixée pendant fes expérienee 
le volume engendré, par tour de roue, par les pistons d'un боша 


„(= 5066, 
26 nt done du: 


(01096944 X 0" 5066 X 4) — {eme 005020 X Ome 5666, X 


4 же {иө 21 1 


et par conséquent le produit utile des pompes de la machine de droite es 
lume engendré dans le rapport de : 


апи 
(18942: 0,2115, c'est-d-dire de 0,895, 
Le même rapport pour la machine do gauche eat de : 
Ome 2008 : 0, 2445 où 0,949. 


Le rapport moyen est en définitive de 0,92, ou 92 0/0, et doit être төрү 
comme très-avantagetix, PEUR 
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Le 26 février, il a été procédé par les experts à la détermination de la consom- 
mation de combustible par les machines. 

M. Cordier, en raison de l'incertitude où il était sur la puissance calorifique du 
charbon de Saint-Laurs et оп vertu de l’article 4 de son cahier des charges, а 
demandé que l'opération fût faite avec du charbon dit до Cardiff, dans le pays de 
Galles, combustible qui ost do très-bonne qualité. 

On а opéré sur la machino de gauche, la détente étant réglée au huitième de 
Ја course Пи piston et le modérateur ne fonctionnant pas. 

Ila été pesé 200 kil. de charbon et à 42" 35', lorsque le manomètre des deux 
chaudières on feu а marqué 4 atm. 4,2, on a pris note de Чаї dos foyers allu- 
més seulement depuis une heure, de la hauteur donnée par 105 tubes indicateurs 
dos chaudières, ot l’on a observé le numéro du compteur qui était de..... 8052 

A 3"35 dans les mêmes conditions, lo compteur marquait............ 13282 

Différence indiquant le nombre de tours du volant fait pendant 3 heures : 


13282 — 8052 == 15230. 
Lo nombro de tours correspondant est de : 
5230 : 3 == 1743, 33. 
Lesquels à 0% 2008 pour un tour produisent en сац montéo au réservoir : 


One. 2008 X 174333 a 350%. 06, 
Jl résulto de cotto expérionco quo la machine élevait au réservoir en 24 houres : 


350 m 06 х 8 == 2800. 48, 


au liou de 2000 mètres demandés par le cahier des charges; que 350" 06 ayant 
été obtenus avec 200 kil. de charbon brûlé, chaque mètre cube exigeait une 
consommation de : 


200 : 350,06 = 0k 571 au lieu do 0k 684, 


prévus par le traité, à raison do 1368 kil. pour 2000. 00 élevés; que lo rapport 
de la consommation réelle à celle prévue est de : 


0,571 : 0,684 = 0,8347; 


en d'autres termes, qu'on obtient une économie de 4/6 environ. 

L'expérience qui vient d'être mentionnée, ayant eu lieu avee la détente fixée au 
1/8 de la course du piston, on a fait passer à 3" 35", l'index de la détente au 4/5 
de ladite course et fait fonctionner le modérateur, 

ll était essentiel, on effet, de s'assurer si la machino, construite pour travaillor 
généralement avec une détente au 4/5, remplissait alors les conditions du cahier 
des chargos. 

A 335", lo manomètre marquantla même tension de 4 atm. 4/2, lo numéro du 
compteur était 13282; à 435, il était do 1144. 

Donc lo nombre do tours du volant fait pendant une heure а été do : 


45144 — 13289 == 1862. 
Par suito le nombre des tours de roues correspondant a été Че: 


180% : 3 == 620,66. 
хи. 11 
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On obtint un cube d’eau élevé, en une heure, de : 
620,66 х 0" 2008 == 194%. 629, 


et avec une consommation de 63k 200 de charbon. 

Chaque mètre cube а donc exigé 0k507, au lieu de 0K684 prévus, et l'économie 
obtenue sur les prévisions du traité est de près de 25 p. 0/0. 

Ce résultat plus avantageux, avec une détente au 4/5, que celui constaté avec 
une détente au 4/8, est évidemment dû à la circonstance quo les parois des foyers 
des chaudières étaient plus échauffées pendant la quatrième heure de l'expérience 
que pendant les trois premières heures, et que, par suite, les chaudières fonction- 
naient dans de meilleures conditions. 

Il a été dit précédemment que, pendant los trois premières heures de l'expé- 
rience, оп а fait marcher la machine avec Ја détente fixée au 4/8, ot sans que lo 
modérateur fût 116 à la valve d'admission do la vapeur. 

Pendant 3 heures, ou 480 minutes, il s’est fait alors 5230 tours de volant оц: 


5230 : 180 = 29105 par minute. 


On a voulu s’assurer si la détente restant régléo au 4/8, et le modérateur fone- 
tionnant, la vitesse do la machine serait sensiblement modifiée quand les mano- 
mètres des chaudières ne varieraient pas. 

Еп observant le compteur pendant 5 minutes, dans ces conditions, on a trouvé 
448 tours, ou : 


448 : 5 == 29'00 par minute. 


On pourra donc, dirent les experts, parfaitement faire emploi du modérateur 
et marcher avec la détente au 1/8, au lieu de la détente au 4/5, со qui sera avan- 
tageux pour la consommation du combustible, lorsque les machines et los chau- 
dières seront on activité depuis un temps assez long pour que lours organes 
soient suffisamment échaufés. 

D’après l'expérience faite le 26 février, il a été élevé au réservoir, à 44"60 do 
hauteur verticale, 350m0- 06 on 3 heures, оц, en d'autres termes, on a obtenu, on 
3 x 60° X 60” == 40800 secondes : 


320". 06 X 44"50 == 44597000 40, 


élevés à 1"00 de hauteur, c'est-à-dire 44527490 kilogrammôtres, со qui donno 
par seconde : 
14527490 
740800 
Un cheval-vapeur représentant 75 kilogrammètres , on voit que la machino est 
de la force utile de : 


== 43541m. 304. 


1 ken 304 І 
De nu = 18057, 


et si Гоп prend comme coefficient du rapport do l'effet utile à l'effet théorique 
0,66, on trouve pour la force totalo : 


18% 057 : 0,66 == 27cb-085, 


la détente étant réglée au 4/8 ot les manomètres des chaudières indiquant 
á atmosphères 1 /2. 


ÉLÉVATION ЕТ DISTRIBUTION D'EAUX. 155 


La consommation de charbon де Cardiff ayant été, comme on Га vu plus 
haut, de OF 571 par mètre cube pour 116™-< 69 élevés par heure, elle devient, 
par force de cheval et par heure, de : 


446.69 xX 0k571 


= %4 
579-085 00; 


ce qui est plus favorable que la moyenne de 3 kilog. généralement admise pour 
les machines marchant dans de bonnes conditions. 

Le 27 février, les experts ont fait marcher les deux machines à la fois; quatre 
chaudières alimentées par du charbon de Saint-Laurs, non lavé, et tel qu'il se 
trouve dans le commerce, fournissaient la vapour. 

La quantité d’eau élevée au réservoir n'a pu être јацобо directement, par suite 
des dimensions insuffisantes de la bâche placée autour du tuyau mess ut mais 
on l'a calculée à l'aide de la formule des déversoirs en minces parois !, et Le cuba 
trouvé correspond, à très-peu près, pour un tour de roue de i équipage de 
pompes, А la somme des deux cubes observés le 25 février. 

La marcho des deux machines était parfaitement régulière ; elles ont été arrê- 
tées et remises en mouvement pendant que le tuyau ascension était rempli 
d'eau, et, sous cetto résistance considérable, on n'a éprouvé aucune difficulté 
réelle à les faire fonctionner à nouveau. 

Le mêmo jour, après avoir arrêté la machine de droite, éteint los deux foyers 
qui n'avaient pas été allumés la veille, on a expérimenté la consommation en 
charbon de Saint-Laurs sur la machine de gauche; le manomètre marquait 
A™ 70, et la détente se trouvait réglée au 4/8. Le modérateur a été arrêté pen- 
dant la première moitié de l'expérience ot a fonctionné pendant l’autre moitié. La 
consommation do charbon а été à peu près la même quo dans l'expérience précé- 
бошо. 


De nouvelles expériences faites sur ces machines par M. Henri Schmitt, 
agent-voyer en chef du département des Deux-Sèvres, et M. Lasseron, 
ingénieur civil à Paris, le 3 mars 1858, c'est-à-dire une année après celles 
que nous venons de relater, constatent que non-seulement toutes les 
parties composant ces machines se sont maintenues en parfait état de 
conservation, mais encore qu'elles continuent à fonctionner avec la régu- 
larité et la perfection constatées lors des premières expériences. 

Les nouvelles expériences ont donné les résultats suivants : 


Le 4 mars, la machine de droite étant en mouvement régulier depuis uno heure 
environ, et la détento réglée au 4/7, on a pris note do l'état des foyers, de la hau- 
teur d'eau dans les chaudières, ot de la pression manométrique qui était do 
430 pour Pune et de 460 pour l'autre, 

Cotte machine a fonctionné do 8 heures à 42h46", temps pendant lequel le 
volant а fait 8575 révolutions correspondant à ООУ litres élevés à 4450. 

Il résulte de cette expérience que la machine de droite élevait au réservoir, en 
24 heures, un volume d’eau de 2947. 66, au lieu de 2000 demandés par lo cahier 


1. Voir à ce sujet les tables et règles pratiques données dans le Ter vol, de ce recueil, 
et dans 16 Traité théorique et pratique des moteurs hydrauliques, 
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des charges; que les 579481 ayant été obtenus ауес 229*50 de charbon, 
chaque mètre cube exigeait une consommation de 0* 396. 

Les mêmes indications que ci-dessus ayant été prises, et la détente réglée 
au 1/7, la machine de gauche a marché depuis 3 heures du soir jusqu à 8h5'; 
pendant ces 8*5 le compteur a accusé 92.8 tours de volant correspondant à 
623m.e.06 d’eau élevée à la même hauteur que précédemment, ce qui donne, on 
24 heures, un produit de @941'%-°- 66. 

La dépense en combustible ayant été, pour les 623": 06, de 245 kilog., chaque 
mètre cube d’eau а exigé un poids de charbon de 0* 345. 

Le charbon employé était de Swensea, dont la qualité se rapproche boaucoup 
de celui de Cardiff, dont on s’était servi l’année précédente à pareille époque. 

En résumé, au terme du traité, la dépense de chaque mètro соро d’eau élevée 
au réservoir pouvait être de 0к08 +, elle n'a été que de 0396 pour la machine de 
droite, et seulement de 0k345 pour celle de gauche, résultat plus favorable que 
celui oblenu l'année dernière, et qui donne à la ville une économie de 45 à 
50 pour 100. 

D après les expériences ci-dessus relatées, il a été élevé par la machino de droite 
en 4° 46" ou 17160", et à une hauteur verticale de 41" 50, un volumo d'eau de 
579.481 Litres, et par la machine de gauche, en 5°5' ou 48300”, et à la même 
hauteur, un volume de 623% 060 litres. 

C’est donc, pour la première, une force utile de: 

790-481 X 41" 50 


ri چ‎ 48. 69 
75 X 47460" Е 


et pour la seconde, une force utile do : 


693. 060 x 4450 
RÉ ды س‎ == 18.84, 
75 х 418300" 


Prenant pour le rapport de l'effet utile à refet théorique 0,66 déjà admis, on 
trouve que la force totale des machines est pour celle de droite do 98931, ot 
pour celle de gauche de 28%. 54, la détente étant réglée pour chacune d'elles à 4/7, 
et les manomètres des chaudières marquant environ 4" 50. 

Or, le charbon brûlé ayant été pendant les 4" 46 do marcho de Та machine do 
droite do 229k50, ct pendant les 8" 5' de marche de celle de gauche, de 245 kilog., 
il en résulte une consommation de combustible, par heure et par foreo de cheval, 
de 4k70 pour la première, et de 4k48 pour la deuxième, dépense bien au-dessous 


de la moyenne admise généralement pour les machines établies dans do bonnes 
conditions. 
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ALIMENTATION D'EAU DE LA VILLE DANGERS 


DESCRIPTION DE LA POMPE VERTICALE 


REPRÉSENTÉE FIG. 9, PL. 13 


М. Farcot, ingénieur constructeur au port Saint-Ouen, а établi, en 
1856, aux ponts de Cé une machine à vapeur destinée à élever l’eau de 
la Loire pour l'alimentation de la ville d'Angers. Le cylindre de cette 
machine ! est placé verticalement entre deux colonnes reliées А un entable- 
ment de fonte sur lequel est fixé le palier qui supporte l’un des bouts de 
l'arbre de couche, muni du volant régulateur. La tige du piston traverse 
les deux fonds du cylindre; son extrémité supérieure est reliée à la bielle 
qui fait mouvoir la manivelle elavetée sur l'arbre de couche dont nous 
venons de parler, et l'extrémité inférieure est attachée directement à la 
pompe élévatoire. 

C'est cette pompe que nous avons représentée en section verticale fig. 9. 
Elle est composée d'un corps eylindrique P, fondu, environ vers Le quart 
de sa hauteur, avec une bride rectangulaire погубе et renflée aux quatre 
angles, pour recevoir les boulons 4, qui le fixent solidement sur des traver- 
ses en fonte t/, scellées dans la maçonnerie. 

Les deux extrémités de ce corps de pompe sont ouvertes et fondues 
avec des brides. Sur colle inférieure est boulonné un fond U’ fortement 
nervé, et celle supérieure reçoit la capacité cylindrique Q, qui est aussi 
fondue avec la tubulure $/, par laquelle Peau s'échappe. Ge fond est 
muni du presse-étoupe y servant de guide au cylindre creux U; celui-ci, 
au moyen du boulon u, réunit le piston p de la pompe avec la tige О du 
piston à vapeur. 

Le piston p est formé d'un anneau en fonte relié par des bras à son 
moyeu; une gorge est ménagée sur ка circonférence pour recevoir une 
tresse de chanvre, qui est serrée par une bague w’ vissée А la partie 
inférieure. La portion du Doulon w, depuis le moyeu jusqu'à la rondelle 
qui s'applique sur le renflement terminant le cylindre creux U, est recou- 
verte d’une douille en bronze, enveloppée elle-même par le fourreau du 
clapet s’. 

Celui-ci, qui est de même métal que la douille, peut se mouvoir libre- 
ment sur sa hauteur; il est limité dans sa course asceusionnelle par la 
rondelle du boulon w, lorsque le piston descend et que Peau se précipite 
à la partie supérieure du corps de pompe. 

Quand, au contraire, le piston remonte, en refoulant l'eau au-dessus 


4. Nous avons donné le dessin et la description de cette machine daus le Genia industriel, 
t. XIV, pl. 194. Numéro de septembre 1857. 


158 PUBLICATION INDUSTRIELET 


de lui, le clapet, pour rendre le joint plus hermétique, repose, par ва 
cloison circulaire conique, sur deux bourrelets en éaottehone p otay, l'un 
engagé dans une rainure pratiquée dans l'épaisseur de l'anneau en fonte 
du piston, et l’autre dans son moyeu. 

La tige U du piston qui, dans les pompes ordinaires à Simple ou à 
double effet, est d'un très-petit diamètre, comme celui dela tige motrice О, 
qui est de 02 080, est, dans cette pompe, de ™ 3105 où 0™4 09407 de sur- 
face, ce qui correspond à une section égale à près de Та moitié de eelle 
du corps de pompe; celui-ci а 0™480 de diamètre, ou бта 18095. 


Le rapport exact est alors [11] 1004, 


On sait que cette disposition а pour but de rendre constant Je refoute- 
ment du liquide par la tubulure d'échappement б c'est dire ques 
quoique cette pompe soit à simple effet pendant l'aspiration, qui a Hen 
par la tubulure inférieure S garnie du clapet selle est en réalité à double 
effet pendant le refoulement, parce que Le volume ейп contenn dans le 
cylindre, quand le piston est en haut de sn Course, est égal ап volume 
total engendré par le piston, c’est-à-clire au produit de si base entière 
par la hauteur de sa course, et que, quand il descend, li tige de ce piston 
rentrant dans le corps de la pompe, déplace environ 1а moitié du volume 
d’eau qui а été aspirée pendant que le piston топай. 

Mais lorsque ce piston arrivé au bas de ма course va remonter de nou» 
veau, le reste du volume d'eau contenue dans le eylimlre et qui n'a pu 
s'échapper pendant la descente, va nécessairement continuer à fer 
ler. Par conséquent, on voit que, pendant Та montée comme pendunt Їй 
descente du piston, l'eau ne cesse pas de sortir pir la tubulure supt- 
rieure d'échappement !. 


RÉSULTATS D'EXPÉRIENCES 


FAITES SUR LA MACHINE A VAPEUR А ÉLEVER L'EAU ÉTAMAN AUX ONIS DE ЄК. 


La puissance normale de cette machine est de 4B сесии pour une pression 
de 5 atmosphères dans les chaudières, et Та vitense de 46 tours й la minute, 

La consommation de houille garantie était de 2690 pur heure et par choral utila 
mesurée en eau élevée, Chaque hectogrammme dépensé en plus ot miras devant 
donner lieu à une amende ou à une prime importante: colle consommation devait 
être constatée à plusieurs reprises et le plus rigoureusement poussiblo, 

Les premières expériences officielles ont ét faites les 27, 28 01 29 murs 1456, ot 
la consommation constatée dans chacun do сез trois jours, pendant 42 heures, 
a été en moyenne de 4k365 par heure el pear cheval utle mesurée си eat elp бй, 

Le combustible employé était de la houille ипшде ишине du vommepeg 
(Sunderland ), telle qu’on la vend à Angers. 


1. Ce système de pompe à double effet, dont nous avons donné le [езин et lu description 
détaillée dans le septième vol. de се recueil, ost dû eu principe û M, Paivre pour lequel 
il s’est fait breveter en 1846. 
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« Ce chiffre de consommation , dit M. Farcot, comprend toutes les résistances 
de la machine et de la pompe ; il est tout à fait en rapport avec celui que lui ont 
fourni différents essais au frein précédemment faits sur d’autres machines, car le 
rendement en effet utile de la pompe était environ de 86 pour 100, et par suite lo 
chiffre de consommation constalé pour chaque cheval utile mesuré en eau élevée cor- 
respond , pour chaque cheval produit disponible sur l'arbre du volant, à une moyenne, 
pour 105 trois jours, qui est de 1517, chiffre réalisable dans un essai au frein. » 

M. Farcot a calculé ce rendement de 86 pour 400 d’après le degré do la 
détente dans le cylindre, qui était cello de la marche normale pour toutes les 
machines à condensation qu'il construit. Ainsi, 105 expériences auxquelles il 
s'est livré sur diverses autres machines lui permettent de donner, pour le 
27 mars, lo chiffre de 45 chevaux comme évaluation certaine du travail produit 
disponible sur Гагрго du volant, tandis que 10 travail en cau élovée était de 
39 chevaux; ог, lo rapport 39/45 est bien de 0,86. 

Ce qui vient encore confirmer ce rendement, c’est la similitude qui existe entre 
la machino d'Angers et une machine trois fois moins forte établie à Troyes, 
laquello, à Ја suite d'expériences analogues, a fourni un rendement en effet utile 
de 83 pour 100. Quant au rendement en volume de la pompe, il était, û Angers, 
à реп près 10 même qu'à Troyes, c’est-à-dire de 97 pour 400. 

М. Farcot a fait remarquer, en outre, que 105 résultats constatés dans touto la 
rigueur des conditions du cahier des charges donnent des chiffres do consomma- 
tion inférieurs à tous ceux qu'on a obtenus jusqu'à présent dans les élévations 
d’eau par des machines d'uno force inférieure à 100 chevaux, et que ces chiffres se 
rapprochent beaucoup do coux fournis par les meilleures machines de Cor- 
nouailles qui sont d'une puissance bien plus considérable; со qui tiendrait à 
prouver que Гоп peut obtenir, avec des machines à rolation pour l'élévation des 
eaux, des rondements aussi satisfaisants qu'avec les machines anglaises que nous 
venons de citer. 

La seconde série d’expérionces а eu lieu les 48, 49 ot 20 juillet 4886. On y A 
procédé dans les mêmes conditions rigoureuses que précédemment, Ob on ost 
arrivé à une moyenne de consommalion encore plus satisfaisante que la première, 
Cette moyenne a été de 10228, 

Voici quelle a été, dans ces deux séries d'expériences, la marche qu'on a suivie : 

Chaquo jour on a mis deux chaudières différentes en feu, Les fourneaux ont 
616 allumés une heure avant le commencement de l'expérience, et pendant со 
temps Ја machine était mise en mouvement pour Are amenée bientôt à une 
marche aussi régulière que possible, laquelle à été continuée sans interruption 
pendant douze heures. 

Les foyors ont été reconnus dans le mêmo б, et la tension de la vapour dans 
les chaudières sensiblement la même au commencement ot à Ја fin de chaque 
épreuve. 

Lo rendement de Та pompe а été constaté on mesurant directement, chaque 
jour, la quantité d'eau élevée pendant une heure dans l'une des cuves des réser- 
voirs Bressigny, еі en observant, à l'aide du compteur, 10 nombre de coups de 
piston pendant la même période. 

А chacune des deux époques d'expériences, on a eu soin de tenir compte des 
portes des conduites en déduisant la perte par heure de l'observation de la perte 
totale pendant trois nuits. 
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Les résultats de ces épreuves constatés contradictoirement et les conséquences 
à en déduire, en ce qui concerne la consommation en charbon, sont consignés 
dans le tableau suivant : 


Cube de Peau élevée en 
4 heure obtenu par ob- 
servation directe en litres 
Nombre total des coups de 
piston pendant 4 2 heures. . 
Cube total de l'eau élevée 
en 42 heures, en litres. 
Soit par seconde......... 
Pression indiquée par le 
manomttre du réservoir 
d'air de la conduite as- 
censionnelle.......... së 
Hauteur moyenne du ma- 
nomèlre au-dessus du ni- 
veau de l’eau (le la galerie. 
Hauteur totale de las- 
S n T sous eres 
Travail produit par seconde 
en chevaux-vapeur..... 
Charbon consommé еп 
42 heures... ........ 
Soit par heure......... . 
Charbon consommé раг 
cheval et par heure... 


Moyenne.......... 


AU MOIS DE MARS. 


27 


201535 


11490 


2418415 
55198 


45m 51 


бо 88 


52m 40 


39.099 


689k 00 
57k 44 


1k468 


28 


493045 


41006 


2316543 
531 62 


даш 48 


7m40 


51055 


36ch.854 


590k40 
49k20 


10335 


29 


195325 


41136 


2343905 
54125 


44m 52 


7m929 


51m 81 


37.475 


581000 
А8416 


4k 292 


AU MOIS DE JUILLET. 


EXPÉRIENGES FAITES: | |а >< co... 


18 


189183 


41145 


2269567 
52154 


49m 69 


8ш 16 


57m 85 


40е. 52 


672k 00 
56k 00 


4Kk382 


19 


484459 


44440 


2308876 
53144 


50m 38 


8ш 35 


58m73 


11.85 


6196 00 
Sk S8 


1k233 


41k 288 


20 


187833 


41457 


2334937 
541 05 


50m 20 


8m45 


58m 05 


д9. 96 


634k 00 
52k 833 


4k 230 


س د 


М. Farcot a fait remarquer que, si dans chacune des séries d’expériences 105 
chiffres trouvés successivement pour les trois jours présentent des différences, on 
doit les attribuer à l’échauffement graduel des fourneaux, aux variations du 
niveau d'aspiration et de la hauteur totale ascensionnelle, ainsi qu’ aux différentes 
vitesses données à la machine pendant les trois jours. 
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"TRAVAUX HYDRAULIQUES DE MARLY 


DESCRIPTION DE L'UNE DES POMPES FOULANTES APPLIQUÉE A LA 
MACHINE A VAPEUR 


La machine à vapeur destinée à amener des eaux de Seine dans le grand 
réservoir de la ville de Versailles а été construite en 1821, dans les ateliers 
du Creusot, sous la direction de M. Martin, ingénieur, et de M. Cécile, 
architecte; elle élève l'eau de la Seine aux aqueducs de Marly placés à 
une hauteur de 160 mètres environ au-dessus de l’étiage. C'est une ma- 
chine verticale à balancier, copiée sur le système de Watt, à basse pres- 
sion et à condensation, mais sans détente. 

L'arbre de couche est muni de deux volants et d’un pignon denté qui 
engrène avec une roue droite fixée sur un arbre intermédiaire, lequel 
commande d’autres engrenages placés à droite et à gauche, et dont les 
arbres de couche portent à chaque extrémité des plateaux à manivelles 
afin d'actionner les pompes foulantes élévatoires. 

Ces pompes, au nombre de huit, sont à simple effet, et refoulent l’eau, 
sous la pression énorme de 16 atmosphères, dans une double conduite 
de 0®19 de diamètre et de 1300 mètres environ de longueur. Elles pui- 
sent l’eau chacune séparément dans une bâche ou réservoir commun, 
alimenté par une forte pompe aspirante. 

La quantité d’eau élevée est de 1600 à 1800 mètres cubes par 24 heu- 
res, et la consommation de houille pendant ce temps est de 96 à 100 hec- 
tolitres *. 

La force effective de la machine prise sur le premier arbre moteur est 
estimée à 64 chevaux. 

Sion compare cette force transmise à l'arbre moteur au travail réel 
obtenu par la quantité d’eau élevée, on pourra facilement voir que ce 
travail correspond à environ 39 chevaux, et qu ainsi les 25 chevaux de 
différence sont dépensés par le mouvement des huit pompes, et par le 
frottement de l’eau dans tous les tuyaux. 

Le système de pompe foulante qui a été adopté, et qui fonctionne en- 
core maintenant d’une manière complétement satisfaisante, est Те même 
que celui appliqué vers 1680, раг M. Rennequin, pour élever l’eau au- 
dessus des aqueducs, à l’aide de quatorze grandes roues hydrauliques 


1. Cette quantité correspond en moyenne à 5 kilogrammes par force de cheval effectif 
et par heure, chiffre énorme que l’on est arrivé à réduire aujourd’hui comme nous l’avons 
déjà vu, dans les machines bien construites, de près des deux tiers, c'est-à-dire à 1 kil. 50 
ou à 2 kil. au plus. 
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mises en mouvement par la chute créée à cet effet sur un bras de la 
Seine '. 

Une de ces pompes est représentée en section verticale, fig. 10. 

Elle se compose d’un corps eylindrique P, fondu avee un large collet 
à sa partie supérieure pour recevoir le presse-étoupe q, qui y est fixé 
par des vis à tête d'écrous w. 

Postérieurement et latéralement sont encore venues de fonte avee ee 
cylindre deux larges brides qui reçoivent, Pune la tubulure verticales 
servant à réunir le siége du clapet d'aspiration s, l'autre la tubulure hori- 
zontale S” garnie du clapet de refoulement s”. 

La tubulure S, en outre de sa large bride qui la relie an corps de pompe, 
est fondue avec une seconde bride d'un diamètre plus petit à quelle est 
fixé le tuyau en cuivre rouge T, plongeant dans la bâche en fonte X. 

Celle-ci reçoit l'eau d'alimentation par un tuyau V, en communication 
avec le réservoir commun aux huit pompes; elle est munie d'un tube de 
trop-plein x, qui laisse écouler Peau quand la quantité qui arrive se trouve 
être plus grande que celle aspirée par la pompe. 

Les deux clapets s ets” sont en bronze ainsi que leur siége; celui d'aspi- 

ration s est en deux pièces S'ouvrant Pune et Pantre sur des charnières 
placées latéralement, contre la paroi extérieure du siége, Deux lames en 
fer sont disposées sur 105 côtés, de façon à limiter l'ouverture des deux 
volets qui forment le elapet, et les obliger à se fermer par l'effet de teur 
propre poids. 
Le clapet de refoulement s” est formé d'une seule piber qui s'ouvre à 
charnière sur son siége, lequel présente une face inelinée pour le recevoir, 
Се clapet, ainsi que celui d'aspiration, est garni d'une épaisseur de enir 
qui assure son herméticité. 

Le piston p est un plongeur composé simplement d'un eylindre plein 
en fonte d'une seule pièce, d'un diamètre extérieur un реп moins grand 
que celui intérieur du corps de pompe; il reste done une petite surface 
annulaire entre ces deux cylindres, dans laquelle se comprime une cer- 
taine quantité dair. 

Cet air, amené par l’eau élevée, formerait une résistance nuisible qui 
absorberait une certaine portion de la foree de Та machine motrice, si Je 
constructeur m'avait eu le soin de ménager un petit canal dans l'épais 
seur de la tête du corps de pompe et d'y appliquer le robinet ef IH suttit 
alors Couvrir со robinet pour purger d'air le corps de pompe, 

М. Dufrayer, ingénieur inspecteur des machines de Малу, chargé 
de faire établir, par l'administration de la liste civile, des moteurs hy 


1. Cette chute a été créée sous Louis XIV; elle peut fournir, dans une grande partie de 
l'année, 1,000 et 1,200 chevaux, La hauteur est, en moyenne, de 2030, et s'élève nouvent 
à 3 mètres et plas, Le débit moyen est de 40 mètres cubes d'eau рах seconde, holt la mol 
tié du volume total disponible de la Seine; И ne descend ри», dans les busses одих, ап 
dessous de 25 mètres cubes. 
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drauliques pour utiliser Іа puissante force qui existe sur cette partie de la 
Seine, а conservé, sur l’un des projets qu'il avait présentés, ce système 
de pompe à piston plongeur; seulement, au lieu d'être verticales, les 
nouvelles pompes sont horizontales; ce qui a naturellement obligé de 
modifier la disposition des clapets d'aspiration et de refoulement. 

Voici comment elles sont commandées : 

Les moteurs hydrauliques sont des roues à aubes droites prolongées vers 
le centre, afin de pouvoir, au besoin, dépenser de grands volumes d’eau 
et marcher noyées jusqu’à plus de 1 mètre de profondeur; ces roues ont 
19 mètres de diamètre extérieur et д" 50 de largeur. Les aubes ont 950 
à 3 mètres de profondeur, leur arbre est en fer corroyé de 45 cent. de 
diamètre, terminé à chaque bout par une manivelle de 0" 80 de rayon. 

Chaque manivelle transmet le mouvement, à l’aide de biclles en fer 
forgé, aux pistons pleins des deux pompes horizontales, qui ont 0% 35 de 
diamètre, et une course de 4 60. Placées sur la même ligne, dans des 
directions diamétralement opposées et à la hauteur même de l'arbre de 
laroue, сез pompes aspirent alternativement l'eau en amont de Ја chute, 
et Ja refoulent dans un énorme tuyau de fonte, destiné à amener en 
même temps celle de toutes les pompes dans les deux longues conduites 
de 1,300 mètres qui montent jusqu'aux aquedues. 

Le bâtiment placé en travers du petit bras de la Seine, au-dessus de Ja 
chute, est érigé pourrecevoir six grandes roues semblables et leurs jeux de 
pompes. Dejà deux de ces roues sont en activité, et la troisième, en 
montage, ne tardera pas à étre mise également en marche. 

Dans les premiers essais, les pompes actionnées par les deux roues 
ont donné 2800 mètres cubes d'eau par 24 heures, en marchant seule- 
ment à la vitesse de moins de 2 tours par minute. 

La petite dimension des conduites existantes ne permet pas de faire 
marcher сез appareils à la vitesse normale qu'ils devraient avoir, et qui 
est supposée devoir s'élever moyennement à 3 tours par minute. 

Les 2800 mètres, qui correspondent à plus de 1900 litres par mi- 
pute, passent, en effet, aujourd'hui, par un tuyau qui n'a pas 0"20 de 
diamètre intérieur. Il en résulte évidemment des vitesses exagérées qui 
occasionnent des frottements considérables et absorbent par suite une 
notable partie de la puissance motrice. 

Ces conduites seront nécessairement remplacées avant que toutes les 
roues soient en marche. On estime qu alors la quantité d’eau refoulée, 
par les 24 pompes pourra s'élever à 12,000 mètres cubes par 24 heures. 

On sait qu'une partie de cette eau est détournée de la conduite de Ver- 
sailles, et amenée, par un tuyau de 0™25 de diamètre, au château de 
Saint-Cloud, pour alimenter non-seulement le pare et ses dépendances, 
mais encore la ville entière et plusieurs communes environnantes. 
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MACHINES À DEUX CYLINDRES DE 45 CHEVAUX 


Construites par ММ. WINDSOR et С", de Rouen 


POUR L'ÉTABLISSEMENT HYDRAULIQUE DE NANTES 


Aux données précédentes, nous pouvons encore ajouter à l'appui les 
nouveaux et intéressants renscignements que MM. Grouvelle et Jaunez, 
ingénieurs civils, donnent sur les machines élévatoires de la ville de 
Nantes, dans la nouvelle édition, qu'ils viennent de faire paraitre, du 
Guide du chauffeur. 


La Compagnie a traité, pour ce travail, avec ММ. Granger et Grouvelle, qui 
avaient tous deux étudié d'avance les dispositions et les détails du système hy- 
draulique complet, d'accord avec ММ. Jegou et Wattior, ingénieurs des ponts et 
chaussées à Nantes. 

L’eau à distribuer est prise dans la Loire, à l'extrémité amont dos quais; ello 
est aspirée par deux machines à vapeur jumelles, et refoulée dans lo réseau do 
distribution par deux conduites principales, qui aboutissent aux bassins placés 
sur le point culminant de la ville. 

La quantité d'eau à élever en 48 heures au plus, d'après le traité, était do 
6,000 mètres cubes pour les deux machines réunies, 

Les machines sont à 45 mètres de la Loire, Les tuyaux d'aspiration, en tôle 
bitumée de Chameroi, sont placés dans une galerie, sous 10 quai de Richobourg. 

Les machines ont des balanciers de 7 mètres de longueur ot de 1 metre do 
hauteur au milieu; elles sont à volants et du systéme de Woolf. 

Chacune d'elles met en mouvement deux pompes aspirantes et foulantos, pla- 
cées symétriquement des deux côlés de rotation de l'axe du balancier; leur piston 
est plein, les clapets sont placés à côté et peuvent dre visités et changés trës- 
facilement pendant la marche. Les machines ot les pompes donnent : 


Coups do piston par minute...........,.. sous 16 

Course du piston du grand eylindre......, esses à métros 
Course du petit piston............. EL: 
Diamètre du grand eylindre.......,.....,,,,., OBA 
Diamètre du petit cylindre. ...... severe DR 
Course des pistons des pompes........, ss... 4 melro 
Diamètre des corps de pompt. ......... vos. Own 


La vapeur n’est introduite, dans sa marcho normale, que pendant 1/5 da la 
course des petits pistons. Une détente variable permet de diminuer ou d'augmons 
ter, selon les besoins, la quantité do vapeur introduite à pleine pression: ot la 
détente peut être portée à trente fois le volume primitif, Chaque tu yau d'uspiras 
tion porte un réservoir d'air do 0" 320; les réservoirs d'air placés sur los 
tuyaux de refoulement ont 7 mètres cubes; à chaque machino eat аео une 
pompe qui refoule, au besoin, de Yair dans ces réservoirs, L'eau dos con- 
denseurs est аѕрігбо directement dans la Loire par les pompes à air, au moyen de 
tuyaux spéciaux. 


ÉLÉVATION ET DISTRIBUTION D'EAUX. 165 


Eau de condensation, par minute.......... P оаза 256 litres 

Hauteur maxima d'aspiration des pompes au-dessus de l’étiage.. 5° 20 

La vapeur est produite, pour chaque machine, par une chaudière à bouilleurs, 
dont le corps a : 


Diamètre de la chaudière............... sis AMO 
Longuour de ladite................ és .... ЛА mètres 
Diamètre des deux bouilleurs................. . 0" 60 


Un bouilleur alimentaire pareil reçoit le premier les eaux d'alimentation. 
Jl y a uno troisième chaudière pour rechange. 


Surface de chauffe de chaque chaudière......... 76 mètres 
Soit par cheval sur 45 chevaux. ............... 1% 70 


Ces machines ont commencé à fonctionner en mai 1854. Le 4 juin 4857, les 
ingénieurs, après une visite des appareils, ont déclaré се qui suit : 

« Les machines fonctionnent parfaitement; elles ont satisfait aux épreuves pres- 
criles par lo cahier des charges. Le délai de garantie étant expiré, il y a lieu de 
les recevoir définitivement, et il y a lieu de payer aux fournisseurs la prime qui 
leur est duo, aux termes du cahier des charges, prime basée sur lo résultat des 
épreuves qui ont établi que la consommation de combustible était do 4kil- 204 
par heure ot par force de choval mesurée en eau montée. » 


PROCÈS-VERBAL DU 2 DÉCEMBRE 1856 


SUR L'ÉPREUVE DE LA MACHINE N° 1. 


Le manomètre employé permettait de mesurer directement la hauteur de la 
colonne de mercure. On a obtenu les résultats suivants : 

Hauteur de l’eau dans lo réservoir d'air au-dessus du niveau effectif de l’eau 
de la Loiro, 5" 32. 

Pression de la colonne ascensionnelle, mesurée par un manomôtre à air libre, 
en relation avec le réservoir d’air : 


° 4 oxpérionco 90" “ 
н ценни 
3° En тоуелпе......... ss Ses EE REN 32 25 
Hauteur totale correspondant au travail de la machino, en moyenne, durant 
L'ÉXPOTONODS „з че» sonner к жаза siege sine sénat авиа 32995 + 5" ق‎ = 37” 7 
Volume total de Peau élevée en 14 heuros....... .... 2304 mètres cubes 
Id. par heure...... Sas 209”-° 454 
Id. par minuto...... айй 3 49 
Id. par seconde. .......... 881!" 48 


Nombre de coups de piston par minuto, 47,74. 
Quantité de travail dévoloppée : 


58,10 х 37,57 


5 


== 29 chovaux 144. 


La quantité de charbon brûlé en 44 heures a été de 400 kilogrammes. 
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La quantité par force de cheval et par heure, mesurée en вай montée, est 
donc de : 
400 


400 __ UM 
Dix T а 


La tension effective de la vapeur de la chaudière а été trouvée de 4 atmo- 
sphères 1/4 en moyenne, durant toute l'expérience. 

Nota. La hauteur effective du fond du bassin dans lequel on a refoulé l’eau, 
comptée au-dessus du niveau de la Loire, au droit des machines, le jour de l'ex- 
périence, est de 34 mètres. 

Le manomètre ayant accusé une pression de : 


30" 30 + "32 = 35" 62, 


ił s'ensuit que les frottements, dans la conduite ascensionnelle, correspondent à 
une hauteur d’eau de 4" 63. 

Cette conduite а une longueur de 1780 mètres et un diamètre de 0"299. 

MACHINE N° 9. —Le 6 décembre 1856 on a procédé à une seconde épreuve 
de la machine n° 2, déjà éprouvée le 8 novembre. 

Les pressions de la colonne ascensionnelle ont été mesurées avec 16 mano- 
mètre dont on s’est servi le 2 décembre. 

L'épreuve а duré 18 heures. Elle а été fractionnéa en deux parties, qu’on peut 
considérer isolément et réunies ensuite. 

On a obtenu les résultats suivants : 

Première période (8 heures de durée). — Hauteur de l'eau dans lo réservoir 
d'air au-dessus du niveau de Ја Loire (aspiration), 4" 95. 

Pression de la colonne ascensionnelle, mesurée par un manomètre à air libre 
en relation avec le réservoir d'air : 


4° Au début de l'opération, à 8 heures 45 du matin... 30"40 
ОР A Heu be aes es andar вана неба 32 mètros 
3° Moyenne durant les 8 heures........,........., 3120 


Hauteur totale correspondante en moyenne au travail de la machine : 


34™20 + 4° 95 = 3645. 


Volume de l’eau élevée en 8 heures................ 4635m 176 
Id. раг BEQE. à ous sus sise жарка se 204 AT 
Id. par minute................. 3 M 
Id. par seconde..,.,........... 56lt 80 


Quantité de travail développé par la machine mesurée en chevaux : 


56,8 6,18 
8020 х 3648 = 27 chevaux 38. 

о 
Quantité de charbon brûlée еп 8 heures, 274 kilogrammes. 


Quantité de charbon brûlée par force de cheval et par heure, mesurée en eau 
montée : 
274 


—— = 1094. 


8 X 27,38 
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Deuxième période (40 heures de durée}. — Hauteur de l'aspiration {comme 
pour la première période) = 4" 95. 
Pression de la colonne ascensionnelle : 


4e Au Biles oso SAO T 32 mètres ï 
Ù + От 
д® Ala van абазначана té té zamog } Diférence : 2*06 


3° Moyenne pendant la deuxième période.. 33 03 


Hauteur totale correspondant au travail de la machine.......... . "8 

Volume total de l’eau élevé en 10 heures...................... 1999". 16 
Id. par NON est nus ay а Gé жа а ... 499 916 
Id. Таг, кэе жузт sears EES 3 32 
Id. рог 8060108... ere as aes ace ea erê oe 581". 33 


Quantité de travail développé par la machine : 


55,33 37,98 Р 
үче А == 98,01 chevaux. 
75 
Quantité de charbon brûlée en 40 heures, 308 kilogrammes. 
Quantité de charbon brülée par heure et par force de cheval, mesurée en eau 
montée : 
408 М 
ا‎ = ДИБ 08, 
10 xX 28,01 


Épreuve résumée (48 houres de durée}. — Hauteur de l'aspiration, 4” 95. 


Pression de la colonne ascensionnelle : 


° A ош 
Ашы од oy | номе: 3*67 
3° Moyenne......,............. 92 235 
Hauteur totale correspondant ац travail........................ 320235 
Volume d'eau élevée en 48 heures. ....... dre à E ЫЕ ЫЕ are A Ж 3627%-6-02 
Jd. DAT HOO se sm suc pare caen eS ane: 201 55 
Id. par minute. ..,...... SERRE 1 А 3 36 
Id. раб ROCCO sena sous à ions» à она ав asie sir sa 55- 98 


Quantité de travail produite par la machine, mesurée en chevaux : 


‹ } ШИ 
RIRE a 27,78 chevaux. 


o 


Quantité do houille brûlée en 48 heures, 579 kilogrammes. 


Quantité do houille brûlée, par force do cheval et par houro, mesurée en eau 
montée : 


579 | 
mmm gm || Kil" AG, 
TTS 18,00 116 


La tension de la vapour s'est maintenue dans la chaudière à 4, 4/10 atmo- 
sphères. 

Lo nombre de coups de piston par minute ost de 47. 

En conséquence des éprouves ci-dessus, il convient : 
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1° De rejeter, comme entachés d’ erreur, les résultats obtenus le 8 novembre 
dernier, sur la machine n° 2; 

до De fixer, ainsi qu'il suit, la consommation de combustible des machines 
par force de cheval et par heure : 


Pour la machine n° 4.......................... 101948 
Id. NO Dis ss ss sas À 160 


Ainsi la dépense en moyenne а été де 151904. 


Signé: F. WATTIER et А. JEGOU. 


RÉSUMÉ DES EXPÉRIENCES CI-DESSUS. — Ainsi la dépense moyenne de houille 
pour les deux machines de Nantes est de 411-204 par cheval, le travail mesuré 
en eau montée, en comptant dans ce travail des deux machines les résistances 
données par 1800 mètres de tuyaux, de 0" 299 de diamètre, résistances mesurées 
à l’aide d'un manomètre placé à l’origine de la colonne de refoulement. 


RÉSULTATS RÉSUMÉS DES EXPÉRIENCES. — Le volume d’eau élevée en 48 heures 
a été : 


Première ехрёгіепсе................. 3762 mètres cubes. 
Deuxième expérience....... ЖКК 3627 id. 


en développant un travail utile de 27 et de 28 chevaux. On voit qu'il sera facile 
de porter bien plus haut le produit réel de ces machines qui, avec leurs dimen- 
sions, peuvent donner plus de 50 chevaux d’effet utile. 

La hauteur totale pour la colonne d’eau y compris l'aspiration et les frotte- 
ments dans les tuyaux а été de 377140. 

La pression observée qui correspond aux frotlements pour une colonne de 
1753 mètres de tuyaux, de 0°299 de diamètre, а été de 4" 62. 

Dans une des expériences, la dépense de houille, par cheval, а été de A%it-40, 

Elle ne s’est jamais élevée au-dessus de 41-24, 

La moyenne, comme nous l'avons dit, а été de 461-204. 

Pression de la vapeur, 43-40. 

Nombre de coups de piston par minute, 47. 

Depuis le jour de leur mise en activité, les machines et leurs pompes ont con- 
servé la perfection cle marche reconnue dans les expériences et dans le rapport 
de réception. La dépense si faible de houille n’a pas augmenté, et pas un déran- 
gement ni une variation ne s’est présentée dans la marche de ces belles ma- 
chines, qui seront certainement toutes neuves, après bien des années de travail. 


нанава 
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TRAVAUX HYDRAULIQUES DE BERLIN 
DESCRIPTION DE LA POMPE REPRÉSENTÉE FIG. 41 


Longtemps la ville de Berlin fut très-mal approvisionnée d'eau. L’accrois- 
sement rapide de sa population, qui s’est décuplée depuis 150 ans et qui 
est maintenant de 420,000 âmes‘, ayant rendu l'établissement d'une dis- 
tribution d’eau considérable de toute nécessité, une Société s’est consti- 
tuée, en 1854, pour entreprendre les travaux hydrauliques nécessaires 
à l'élévation et à la distribution de l'eau dans la ville. 

Ces travaux, exécutés par des constructeurs prussiens sous la direction 
d'ingénieurs anglais, sont vraiment remarquables sous le double rapport 
de l'importance des bassins de filtrage, des réservoirs des eaux filtrées, 
comme des combinaisons particulières et nouvelles des machines et des 
pompes nourricières et élévatoires. 

Les bâtiments destinés à recevoir les chaudières et les moteurs sont 
assez grands pour contenir 19 appareils complets. Il n’y en а encore 
que huit d’installés. Les machines à vapeur sont toutes verticales à ра- 
lancier, à haute pression, condensation et avec détente; elles sont ali- 
mentées par 12 générateurs à foyer intérieur, système de Cornouailles. 

Quatre de ces machines sont de 120 chevaux et servent à alimenter des 
bassins de filtrage ; les quatre autres, de la force de 150 chevaux, sont 
employées à refouler l’eau dans le réservoir supérieur. 

L'ensemble de ces huit machines présente donc une force de 1,080 che- 
Vaux. 

Chacune des machines de 120 chevaux actionne deux pompes, l’une 
dite nourricière, l’autre élévatoire. 

La première de ces deux pompes est celle que nous avons représentée 
en section verticale faite par l'axe sur la fig. 11. Elle se compose d'un corps 
cylindrique en fonte P, de 0" 965 de diamètre dans la partie verticale que 
parcourt le piston р. La partie inférieure est élargie, elle a 1"108 de dia- 
mètre, pour recevoir la double soupape d'aspiration s,s’. Cette soupape 
est circulaire et formée d'un siége en bronze 5 à double marche et à ner- 
vures. Chaque marche est recouverte par un anneau plat de caoutchouc 
vulcanisé formant la soupape, et fixé, à cet effet, sur le siége par son 
bord le plus rapproché du centre, au moyen d'une couronne y. Celle-ci 
sert en outre à recevoir sur sa paroi inclinée, pendant l'aspiration, l'an- 
neau en caoutchouc, afin de limiter son ouverture. 


4. Nous traduisons une partio des renseignements qui suivent du journal anglais The 
Engineer, année 1858. 


хп. 19 
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Le piston est garni des doubles soupapes élévatoires s? et s? d’une 
construction semblable à celles d'aspiration s ets’; seulement le bord ver- 
tical de la marche inférieure est disposé pour recevoir la garniture 
d'étoupe et la bague qui en opère le serrage. 

La tige О, qui transmet le mouvement à се piston, а 0" 070 de dia- 
mètre: elle traverse le plongeur creux en fonte U qui a 0™664 de dia- 
mètre et 0" 019 d'épaisseur. Се dernier, elaveté sur la tige O, est guidé 
par la boîte à étoupe en bronze q ajustée sur le couverele en fonte du 
corps de pompe. 

La surface extérieure de ce plongeur est environ moitié de celle inté- 
rieure du corps de pompe, de sorte qu'il ne refoule, comme dans les 
pompes de MM. Faivre et Farcot, que la moitié du volume d'eau aspirée, 
afin de produire un écoulement régulier dans la conduite, durant les 
mouvements ascendants et descendants du piston. 

Les clapets de refoulement ou de retenue s* sont montés à char- 
nières sur des siéges en bronze, inelinés А 60°, fixés sur une bride 
fondue avec le corps de pompe, laquelle est en communication, par la 
tubulaire rectangulaire $/ et un tuyau, avee le réservoir À air. Ces ela- 
pets sont formés de feuilles de caoutchoue vuleanisé chargées de plaques 
de métal. Au-dessus des siéges se trouve une ouverture fermée par un 
bouchon q? fixé au moyen de boulons et d'écrous que Pon peut dévisser 
aisément, afin de permettre d'examiner à volonté les elapets et y faire 
au besoin les réparations nécessaires. 

La course de cette pompe est de ("813 ; 


Son diamètre étant de 0%" 905, la surface est de Ot 73138. 

Le volume d'eau élevée par le piston à chaque ascension est alors 

théoriquement de : 
094-734138 x OM 813 == 0". 085718 ou 0851718, 

D'après les expériences, l'effet utile obtenu n'a été que les 0,828 de 

cette quantité, c’est-à-dire que chaque pompe élevait que : 
685,718 xX 0,898 == 507,875 litres, 

La vitesse normale est de seize coups par minute, се qui donne par 

conséquent, dans le même temps : 
5671875 x 10 == 9088 litres 

d’eau élevée dans le réservoir supérieur pour l'alimentation des bassins 


теш. 
On a donc, pour Ја marche d'une de ces pompes : 


Оте. 088! x 00 = 5459280, 
et pour une journée de 12 heures : 
515". 280 ж 12 = 653360, 
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soit pour les quatre machines : 


6543360 X lı = 26173™° 440 par jour. 


Les réservoirs à air en fonte, dans lesquels ces pompes nourricières 
déversent, sont placés verticalement sous l’entablement des machines 
motrices auxquelles ils servent en même temps de colonnes de fondation ; 
ils ont 1"107 de diamètre et environ 3656 de hauteur; leurs parois ont 
254 millimètres d'épaisseur, et ils reposent sur de fortes traverses en 
fonte solidement assises sur un massif en maçonnerie. 

Ces réservoirs sont reliés deux à deux à lear partie inférieure par un 
tuyau А trois branches de 0533 de diamètre, qui communique avee un 
autre tube de 0" 702 de diamètre, conduisant Peau au bassin de dépôt de 
l'eau non clarifiée. 

Le tuyau T (fig. 11), par lequel Paspiration s'effectue, est en fonte, 
entouré de briques; il a 0686 de diamètre intérieur et communique 
avec un grand conduit en briques de 1"52/ de diamètre qui part du ni- 
veau le plus bas de la rivière, la Sprée, et va rejoindre les bâtiments des 
machines. 

Ge conduit est supporté dans la rivière par un mur qui sert en même 
temps de plate-forme pour opérer le déchargement de la houille néces- 
saire à l'alimentation des générateurs. 

La pompe foulante, que chaque machine fait mouvoir en sus de la 
pompe nourricière, quoique d'une construction un peu différente de 
selte dernière, repose sur le même principe. Elle est munie d'une sou- 
pape d'aspiration, composée de deux auneaux en bronze, placés concen- 
triquement, étagés et reliés sur une même douille au moyen de nervures. 
Les bords de ces deux anneaux sont légèrement coniques pour mieux 
s'appliquer sur leur siége et assurer la fermeture. 

Le diamètre intérieur du corps de pompe est de 0540; sa partie infé- 
rieure, comme dans la pompe nourricière, présente un plus grand déve- 
loppement, elle a 0™787 de diamètre afin de recevoir les soupapes. 

La course du piston est de 0™91h; il est muni d'une soupape élévatoire 
annulaire disposée comme les саре d'aspiration, et pouvant se mouvoir 
verticalement, le long de la tige motrice renflée à cet effet, sur une hau- 
teur de 76 millimètres. 

Le plongeur fixé sur la tige a "381 de diamètre extérieur; il est guidé 
dans son mouvement rectiligne de va-et-vient par le presse-tloupe qui 
fait partie du couvercle de la pompe. 

Le tuyau d'aspiration est en fonte, de 0%831 de diamètre, et est ali- 
menté par un réservoir d’eau elariliée, 

Les deux réservoirs à air, dans lesquels passe l'eau refoulée par les 
deux pompes, sont placés directement sur les colonnes qui supportent 
Рахе d'oscillation du balancier de la machine motrice; ils ont 1" 041, de 
diamètre et 3а 656 de hauteur. Un raccord à trois branches relie ces deux 
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réservoirs avec un tuyau de 0™457 de diamètre, qui augmente au fur et 
à mesure qu'il passe près desréservoirs à air des autres machines avec les- 
quels il est mis en communication. Ainsi près de la dernière, quand il se 
raccorde avec la conduite d’ascension, il a 1"0665 de diamètre. 

Chaque pompe foulante élève 4951349 d’eau par coup de piston dans 
le réservoir placé à une hauteur de 24"35, au-dessus des bassins d'eau 
clarifiée. Ce qui, à raison de 16 coups par minute, donne : 

1951349 x 16 = 31251584, 
soit pour 12 heures : 
3m-c-125584 X 60 x 12 = 2250": 420, 
et pour les quatre pompes : 
9950% 420! X Д = 9001. 681. 

Cette quantité d’eau est élevée par les pompes foulantes des quatre 
machines de 120 chevaux, lesquelles en outre, comme nous Pavons vu 
plus haut, élèventde la Sprée, au moyen des quatre pompes nourricières, 
26473m.c. 440 d'eau par 12 heures, dans les bassins inférieurs du dépôt 
d’où elle s'écoule dans les bassins de filtrage et d’eau clariliée. 

Les quatre autres machines de 150 chevaux font également fonetionner 
huit pompes, mais toutes sont employées pour élever Peau des bassins 
d’eau clarifiée dans le réservoir supérieur. 

Toutes ces pompes ont 0™ 6227 de diamètre intérieur et sont munies 
de plongeurs de 0™ 444 extérieur. 

La course des pistons est de 0" 914, et leur vitesse normale de 16 coups 
par minute. 


Elles donnent réellement par coup de piston 2581051. 
Ce qui y fait par minute: 


2581951 x 16 = 41431216, 
et pour la journée de 12 heures: 
цт.е. 13216 X 607 X 12 = 2983me.145!, 
soit pour les huit pompes : 
2983.115 ж 8 = 93804" 020. 


Si nous ajoutons à cette quantité celle élevée par les quatre pompes 
élévatoires des 4 machines de 120 chevaux, nous aurons, pour la totalité 
d’eau que les douze pompes actionnées par les huit machines peuvent 

efouler au réservoir supérieur, placé à 21350: 


2386920 + 9001.084 == 32800". 001 


par journée de 12 heures. 
Nous avons vu que les pompes nourricières ne fournissaient que 
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96173. 440 dans le même temps; quantité insuffisante comme on voit 
pour l'alimentation des douze pompes élévatoires. Mais ces pompes ne 
sont pas installées pour fonctionner toutes ensemble : un certain nombre 
seulement est nécessaire pour le service ordinaire de Ја distribution d’eau, 
et les autres ne doivent marcher qu’en cas de réparation. 


DISPOSITION GÉNÉRALE DES GÉNÉRATEURS 
ET DES MACHINES MOTRICES. 


Le bâtiment des machines а 30 mètres de longueur et 9" 110 de lar- 
geur. Celui des chaudières a 47 mètres de longueur et 14 mètres environ 
de largeur. П contient 12 chaudières système Cornouailles de 9110 de 
longueur et de 1" 524 de diamètre. Il y a, en outre, de la place pour huit 
autres chaudières si l'on trouvait, nécessaire de les ajouter. 

Les carneaux ont 0740 de côté et sont agrandis près de la grille, ils 
ont à cet endroit 0%" 804. La surface de la grille de chaque chaudière est 
de 1™-« 3803, ot la surface de chauffe de 41%:4/449, се qui, pour les 
42 chaudières, forme une surface totale de grille de : 


qua 3804 x 12 == 1605644, 


et une surface de chauffe de: 
Mma AA xX 19 = 90" Ol. 


La cheminée de service est de forme octogonale extérıeurement ; elle 
a 2m133 de diamètre intérieur, et 20™50 de hauteur. 

Un tuyau en fonte de 0"33 de diamètre est suspendu au-dessus des 
chaudières. П est supporté par des paliers fixés dans les murs du båti- 
ment, ot sa longueur, qui est de 26811, est divisée par cinq douilles à 
expansion permettant les effets de la dilatation qui se produisent néces- 
sairement sur une aussi grande longueur. 

La vapeur est admise dans се tuyau collecteur par 12 tubes de 0" 1525 
boulonnés sur les dômes de prise de vapeur qui sont placés à 1% 828 de 
distance de l'arrière des chaudières. Un tuyau d'embranehement, mun 
d'une valve d'arrêt, fournit la vapeur à deux machines, de telle sorte que 
toutes les chaudières, l'une ou l'autre indifféremment, peuvent se trouver 
en communication avec les machines, afin d'éviter, en cas de réparation, 
toute cause d'arrêt. 

L'alimentation des chaudières est faite par deux petites machines à 
vapeur horizontales, dites petit cheval à action directe, refoulant l'eau 
par un tuyau de 0"402 de diamètre, qui s'étend le long de toutes les 
chaudières. 

Le bâtiment des machines est construit plus solidement que celui des 
chaudières. Le rez-de-chaussée contient les pompes nourricières et éléva- 
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toires, les réservoirs à air, les tuyaux de conduite et les fondations ; 
celles-ci viennent au niveau du premier étage, lequelreçoit les machines, 
et au-dessus d'elles sont de fortes traverses s'appuyant sur les murs. Сев 
dernières ont été disposées pour servir à meltre en place les machines et 
les pompes et à les retirer au besoin en cas de réparation. 

Les machines sont fixées sur de forts bâtis en fonte de 0™540 de hau- 
teur et 1"143 de longueur, espacés l'un de l'autre de 1295; elles sont 
accouplées deux à deux et un seul volant placé entre elles régularise leur 
marche. 

Le balancier de chaque machine est supporté par une forte colonne en 
fonte sur laquelle reposent les paliers des tourillons. 

Le cylindre des machines de 120 chevaux а 0914, et le piston a 1210 
de course. Le parallélogramme est composé de trois paires d'artieulation 
et de guides fixés après un léger bâti en fonte, relié avec la colonne et 
avec le cylindre au moyen de montants en fer forgé. 

La boîte de distribution est place latéralement de front, au-dessus de 
Ја ligne de milieu de la hauteur du cylindre: elle est garnie d'un tiroir 
maintenu dans des garnitures en fer forgé et muni par derrière de cou- 
lisses extensibles , ajustées sur une plaque de construction spéciale de 
l'invention de М. Cramplon, un des ingénieurs de la Compagnie, Cette 
plaque a pour but de diminuer la pression de la vapeur sur le tiroir, La 
vapeur est introduite par le fond de la boite afin que les tuyaux d'admis- 
sion ne nuisent pas à l'aspect général. 

La tige du tiroir traverse le presse-étoupe et est soutenue extérieure- 
ment par des buttoirs reliés А un levier à coulisse muni d'un volant à 
main. Ce levier est attaché à une tringle reliée à un excentrique calé sur 
l'arbre de couche porteur du volant. 

Le condenseur et la pompe à air sont situés derrière leexlindre près de 
la colonne. La pompe à air а 0" 135 de diamètre, et est garnie de soupapes 
rondes en caoutchoue mobiles avec un siége en bronze, guidé par un pla- 
teau de même métal percé de trous. 

L'arbre de couche qui a 0% 25l, de diamètre est en fer forgé, ot reçoit 
à ses extrémités les manivelles des deux machines dont il opère Гассоц- 
plement. L'une est calée à angle droit par rapport à l'autre. 

Les bielles attachées À ces manivelles et à l'extrémité de chaque balan- 
cier sont en fer forgé. Le volant monté au milieu de l'arbre est fondu en 
plusieurs segments ; il a д9 200 de diamètre et pèse environ 10,000 kilo- 
grammes. 

Les paliers qui reçoivent l'arbre de couche sont supportés par de forts 
bâtis en fonte placés au-dessous et reposant sur la maçonnerie, 

Les quatre machines de 450 chevaux, qui sont employées seulement, 
comme nous l'avons vu, à faire mouvoir les pompes élévatoires, différent 
peu de celles de 120 chevaux que nous venons de décrire. Les dimensions 
seules varient un peu. 
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Elles sont également accouplées deux à deux; leur cylindre а 1*1 55 de 
diamètre et le piston а 1% 524 de course. Les condenseurs ont 0"533 de 
diamètre et 0" 610 de course. Le diamètre de l'arbre est de 0" 305 et les 
volants pèsent environ chacun 12,695 kilogrammes. 

Les pompes élévatoires, comme nous l'avons vu, sont semblables à 
celles des machines de 120 chevaux et sont actionnées comme elles direc- 
tement par des tiges attachées au balancier de chaque côté de son centre 
d'oscillation, exactement comme dans les machines de Saint-Ouen et 
d'Ivry représentées planches 12 et 13. 


OBSERVATION. 


Les pompes que nous venons de décrire et dont nous avons constaté 
le rendement sont, comme on Га remarqué, toutes verticales. Dans un 
prochain article nous donnerons plusieurs dispositions de pompes hori- 
zontales, et nous essaierons ensuite d'établir pratiquement, d'après les 
nombreux exemples que nous aurons donnés, et dont les résultats ne 
peuvent être contestés, puisqu'ils sont la suite d'expériences faites avec 
le plus grand soin, le prix de revient de l'eau élevée au moyen de ma- 
chines à vapeur. 

Nous continuerons de traiter cette importante question de l'élévation 
des eaux, par un travail analogue sur les pompes mues par des moteurs 
hydrauliques, roues et turbines, afin que tous constructeurs mécaniciens 
consultés à ce sujet puissent, au besoin, après avoir étudié avec un peu 
d'attention notre article, se prononcer sur l'opportunité de choisir le 
dernier genre de moteur оц le premier, soit sous le rapport de l'écono- 
mie d'installation soit sous celui du prix de revient de l'eau élevée. 
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APPAREIL 


LES RAINURES, FEUILLURES, LANGUETTES 
ЕТ MOULURES 


Par M. MESSMER, ingénieur-dirocteur de l'Usino de Graffonstadon 


PRÈS STRASIOUNG 


(PLANCHE 44) 


En décrivant, à la fin du xx volume, les machines А mortaiser et à faire 
les tenons et les entailles employées à Paris aux ateliers de carrosserie 
du chemin de fer de l'Est, nous avons promis de compléter la série d'ou- 
tils propres à façonner les assemblages des bois qui ont été construits 
pour ces ateliers, par l'usine de Graffenstaden, Pour tenir notre promesse 
nous publions aujourd'hui une grande machine au moyen de laquelle on 
peut faire à volonté des rainures à languette, des feuillures pour pan- 
neaux, des tenons simples pour traverses de cintres et montants de 
caisses de wagons, et même des moulures de profils divers. 

Cette machine est tès-remarquable en ce qu'elle peut travailler Le bois 
simultanément sur trois faces, dessus, dessous et sur champ; elle se com- 
pose d’un bâti en fonte, qui wa pas moins de 4"70 de longueur, et sur 
lequel se meut, par une transmission d'engrenages droits et d'une chaine 
sans fin, une table en fonte de 3 mètres de longueur et de 3 mètres de 
course. 

C'est sur cette table, qui est semblable à celle des machines À raboter 
les métaux, c'est-à-dire à retour accéléré, que, suivant la nature du tra- 
vail, on place 10 bois à œuvrer, soit en travers pour faire les tenons, soit 
en long pour faire les rainures. Les bois de plus de 3 mètres de longueur 
sont fraisés en deux fois. 

Dans la machine à faire les tenons que nous avons décrite, pl. 40 du 
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хте vol., le bois est fixe et les outils sont mobiles circulairement et verti- 
calement; au contraire, dans cette machine, le bois est mobile horizon- 
talement et les outils se meuvent circulairement *. 

A cet effet, ils sont montés sur des poupées indépendantes qui peu- 
vent se déplacer verticalement. Le support de ces poupées est lui-même 
mobile horizontalement, de manière à permettre d'avancer les outils 
vers la table ou les en éloigner facultativement. Enfin, une scie cireu- 
laire, ayant un mouvement analogue, et montée sur une troisième poupée 
indépendante des deux autres, arase les tenons à la longueur exacte 
qu'ils doivent avoir. 

L'ouvrier qui conduit cette machine n’a done qu'à régler, au moyen 
de vis de rappel, la place que chaque poupée doit occuper sur le banc 
qui les supporte toutes, selon le travail à effectuer, de telle façon qu’une 
fois la machine en mouvement, les outils n’ont plus qu'à fonctionner 
circulairement. 

Malgré les pertes de temps qu’entrainent nécessairement le placement 
et le déplacement des pièces sur la table, et (exigent surtout les soins 
que Гор est dans l'obligation d'apporter pour que les rainures, feuillures, 
languettes ou moulures soient pratiquées bien parallèlement ou bien per- 
pendiculairement aux pièces fixées sur la table, la quantité de bois œu- 
vré que cette machine peut débiter est considérable. 

On se rendra aisément compte du travail qu’elle peut produire en étu- 
diant séparément chacun de ses organes à l'aide des figures de la pl. 14, 
et de la description détaillée que nous allons en donner. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE 
REPRÉSENTÉE PAR LES FIGURES DE LA PLANCHE Aé. 


La fig. 1° est un plan général de la machine vue en dessus, la portion 
de gauche de la table étant supposée enlevée pour laisser voir la dispo- 
sition des leviers de transmission, au moyen desquels on arrête la marche 
de cette table. 


1. Nous croyons que c’est à M. Roguin que l'on doit la première application des outils à 
mouvement circulaire continu pour le travail da bois; il prit à ce sujet un brevet linyon- 
tion de quinze ans le 15 mars 1817 ayant pour titre : Machine propre à rahoter les bois da 
toute nature el de toutes dimensions, el à pratiquer sur cette substance des rainures, des languettes 
et des moulures. 

En 1830, M. Sautreuil, mécanicien à Fécamp, prit aussi un brevet de quinze ans pour 
des machines a œuvrer les planches sur 10 champ et sur le plat, qui se composent principa- 
lement de bouvets et de rabots qui se meuveut cireulairement, pendant que la piéce de bois 
placée au-dessous chemine horizontalement sur un chariot. 

La Société d'encouragement, en 1840, accorda une médaille de platine à M. lanzwoll 
pour une machine à pratiquer les moulures sur bois au moyen de rabots. Quoique dans 
cette machine le rabot ne se menve pas cireulairement, nous eroyons utile de la rappeler 
ici parce qu’elle a quelqne analogie comme disposition de table et pour les produits obte- 
nus avec celle qui nous occupe. 
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La fig. 2 en est une projection verticale et longitudinale; le petit bâti 
garni des poupées est supposé coupé suivant la ligne 4-2 de la fig. 47°. 

La fig. 3 est une vue par bout, ou section transversale faite suivant la 
ligne 3-4 de la fig. 1". 

Les fig. 4 et 5 indiquent en détail la disposition du levier qui opère le 
changement de marche de la table. 

Les fig. 6 et 7 sont les détails d’un buttoir mobile, engagé dans les rai- 
nures de la table pour maintenir le bois en travail. 

La fig. 8 est une section horizontale faite à la hauteur de la ligne 5-6, 
de langle du bâti, à gauche de la fig. 2. 

Les fig. 9 à 16 font voir, dessinés sur une plus grande échelle, la 
forme, l'assemblage et la disposition des outils et porte-outils. 

BATIS, TABLES ET SUPPORTS. — Le bâti principal est formé de deux mon- 
tants verticaux en fonte A, évidés, nervés et munis de pieds reetangu- 
laires qui reposent et sont fixés sur le sol par des boulons à tête d'écrous 
placés intérieurement. 

Ces deux montants sont réunis, d'une part, à leurs extrémités par des 
traverses de même métal A’ (fig. 1 et 8), et, d'autre part, au moyen de 
deux boulons ou entretoises en fer b, conjointement avee les arbres de 
la transmission de mouvements, qui, par ee fait, se trouvent alors stp- 
portés par le bâti. 

L'un des montants À а son bord supérieur dressé parfaitement plat, 
tandis que l'autre montant, qui lui est parallèle, présente une arêle sail- 
lante triangulaire а (fig. 2 et 3), dans laquelle pénètre une rainure de 
même forme, pratiquée sous la table en fonte B. Cellecet peut alors se 
mouvoir librement sur les bords du båti, guidée dans son mouvement 
de va-et-vient par Parêle saillaute се, qui assure sa marche bien droite 
et bien parallèle. 

Sur le côté de ce premier bâti, un châssis ou banc en fonte C est bou- 
lonné ; il est recouvert d'une table de même métal C^ parfaitement dressée 
et munie de rebords aux deux extrémités, ot d'une partie en saillie ¢ vers 
le milieu. Les deux rebords des extrémités sont dressés perpendiculaire 
ment à la face horizontale de la table, et les deux côtés de la partie sail- 
lante sont inclinés intérieurement pour recevoir les patins taillés à queue 
d’hironde d’un support vertical D, et celui d'une poupée К. 

Des règles en fer à biseau ineliné intérieurement е^ sont en outre ajus- 
tées et retenues au moyen de vis à écrous contre les rebords des extré- 
mités, pour que les patins soient à la fois guidés, et le serrage réglé des 
deux côtés de chacun d'eux, et indépendamment. 

La table C est encore munie de deux éerous qui sont traversés par les 
vis d et ¢ (fig. 4 et 2), appartenant au support D et à la poupée Е, de 
sorte qu’en faisant tourner ces vis dans le sens convenable, à l'aide d'une 
clef que Pon applique sur le carré qui les termine, où mobilise et par 
suite on règle exactement la place du support ou de la poupée. 
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Pour faire ce réglage, il faut avoir préalablement le soin de desserrer 
les écrous d’ et e, qui maintiennent les pièces solidement fixées sur la 
table. А cet effet, celle-ci est munie de rainures dans le sens transversal 
pour le passage des boulons et leur laisser le jeu nécessaire. 

La grande table B est fondue avec quatre rainures longitudinales b, dans 
lesquelles on place les griffes et les équerres qui servent à maintenir soli- 
dement et à placer convenablement les bois à œuvrer. 

MOUVEMENT DE VA-ET-VIENT DE LA TABLE. — Sur un arbre en fer F, sup- 
porté par des paliers fondus avec les montants verticaux du grand bâti, 
et par un support additionnel S, sont montés deux poulies P et Р”, un 
manchon p° et un pignon r. (Fig. 3). 

La première poulie P, ainsi que le pignon r, sont clavetés sur l'arbre F, 
tandis que la poulie P7 ot le manchon p? sont libres sur cet arbre, et con- 
séquemment peuvent tourner indépendamment. 

Le manchon p? est muni А ses extrémités opposées de la poulie Р? et 
du pignon p. Celui-ci commande une grande roue R, qui engrène avec 
un second pignon p” calé sur un arbre W, placé directement au-dessus 
de celui F, et muni d’une petite roue А" engrenant avec le pignon r. 

Il résulte de cette disposition que, quand la courroie motrice est sur la 
poulie du milieu р, aucun mouvement n’est transmis : l'arbre F et le 
manchon p? restent complétement immobiles ; mais lorsque cette cour- 
roie est transportée sur la poulie P, l'arbre E tourne et commande, par 
l'intermédiaire du pignon r, de la roue В”, et du pignon р”, Та grande 
roue К, calée sur l'arbre t muni du tambour T. 

Се tambour est fondu avec une rainure en hélice sur sa circonférence, 
dans laquelle est engagée la chaîne G (fig. 2) qui, passant sur la poulie 
de renvoi 1”, a ses deux extrémités attachées à des pitons b’ fixés sous la 
table B. Au moyen de cette combinaison, la rotation Au tambour est 
transformé en mouvement rectiligne communiqué à la table B. Cette 
table se meut alors de droite à gauche dans le sens indiqué par la 
flèche (fig. 2), qui est celui dans lequel les pièces de bois sont attaquées 
par les outils. 

Pour faire revenir cette table à son point de départ, c'est-à-dire la faire 
marcher en sens contraire (de gauche à droite), il suit de faire passer 
la courroie de Ја poulie P sur celle ®; dans ce cas, ce n’est plus l'arbre Е 
qui tourne, c’est le manchon p?, en entrainant, au moyen du pignon р, 
la grande roue R, montée sur l'arbre ¢ du tambour. 

L'action de Ја roue intermédiaire R’ alors supprimée et la grande roue 
attaquée directement, le tambour tourne naturellement en sens inverse à 
la direction de la flèche, et ramène la table vers l'extrémité de droite 
du bâti. 

Par suite de la suppression (le la roue intermédiaire, la vitesse au 
retour est triple de celle de l'aller. On а adopté cette combinaison en 
calculant le rapport des engrenages, afin d'éviter autant que possible les 
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pertes de temps qui résultent du mouvement de va-et-vient, puisque les 
outils ne peuvent fonctionner que pendant que la table avance dans l’une 
de ces directions. 

La fourchette d'embrayage f, au moyen de laquelle s'opère le déplace- 
ment de la courroie, soit pour produire l'arrêt complet, soit la marche 
à droite ou à gauche de la table garnie des bois à œuvrer, est manwuvrée 
par l’ouvrier chargé du service de la machine, оц actionnée automati- 
quement par la table même lorsqu'elle arrive à fin de course, à l’une ou 
à l’autre extrémité (lu banc. 

A cet etfet, cette fourchette est fixée sur une tringle méplate / (fig. 1 
et 2) soutenue et guidée par de petits supports s. Gette dernière, au 
moyen d’un levier à deux branches coudées à angle droit 4, est reliée à 
l'extrémité d'une longue tige ronde G^, dont l'extrémité opposée est 
réunie à un arbre horizontal ( par un levier 7 et une petite bielle à double 
fourche g”. 

L'arbre { est placé transversalement au båti, directement au-dessous de 
l'arbre 1’, muni de la poulie de renvoi de la chaine; il a ses deux extré- 
mités garnies des leviers L et L/ (fig. 1, 2, 4 et 5); le premier, forgé avec 
une poignée, sert à déplacer manuellement la fourchette d'embrayage; le 
second, terminé par une coulisse dans laquelle pénètre un goujon ke, fixé 
à Ја tringle H, est actionné par la table et opère également le déplace- 
ment de la fourchette. 

A cet effet, sur le côté et aux deux extrémités de la table, sont fixées 
deux espèces de doigts en fer i (fig. 4), qui sont disposés près de la 
tringle H, de façon à rencontrer alternativement à chaque fin de course 
les deux petits toes M et h? (fig. 1) fixés par des vis de pression près des 
deux bouts de cette tringle. 

Quand le doigt de gauche, par exemple, rencontre le toe А, il Pen- 
traine d'une petite quantité, et naturellement avee Iui la tringle M. 
Celle-ci, par l'intermédiaire du levier 1/, fait osciller Parbre 1, со qui 
oblige le levier V, attaché par la petite bielle yf à la seconde tringle 4%, А 
faire osciller T'éguerre g, et, par suite, à déplacer la tige / munie de la 
fourchette d'embrayage f. 

Cette dernière transporte alors la courroie engagée entre ses deux 
branches, de la poulie P sur celle P?, et le sens du mouvement est changé, 
comme nous l'avons vu. 

L'effet contraire а lieu quand c’est Le toc Ла qui est attaqué par le doigt 
de droite de la table; le déplacement de la fourchette ramène alors la 
courroie de la poulie P? sur celle Р. 

L'arvêt complet de la table est obtenu, comme nous l'avons déjà vu, 
au moyen du levier L qui, placé par l'ouvrier dans une position exaete- 
ment verticale, maintient la fourchette au milieu des deux poulies P et 
PP, afin que la courroie reste sur la poulie folle P, 

Une lame méplate en fer I, légèrement arquée (fig. 4 et 5), pour 
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former ressort , et garnie de trois échancrures correspondantes aux trois 
positions que doit occuper la fourchette d'embrayage, est placée sur le 
côté du bâti, sous le levier L’, afin que celui-ci se trouve arrêté dans cha- 
cune de ces trois positions, et que, par suite, la place de la courroie vis- 
à-vis de l’une ou de l’autre des trois poulies soit parfaitement assurée. 

POUPÉES PORTE-OUTILS ET OUTILS. — Sur la face verticale du support D 
sont montées et assemblées, au moyen de rainures taillées à queues d'hi- 
ronde, deux poupées semblables M et N; elles sont munies d'écrous tra- 
versés par les vis verticales de rappel m et n, au moyen desquelles on 
opère leur déplacement le long du support. Leur place une fois déter- 
minée, on les retient solidement fixées, sur ce dernier, à Paide des Dou- 
lons et des écrous à oreilles m et n’. 

Comme ces deux poupées sont complétement indépendantes, et que 
leur position respective Pune par rapport à Pautre peut être changée à la 
volonté de l'ouvrier, on a garni celle inférieure N de deux vis j (fig. 2 
et 3) contre lesquelles viennent butter des oreilles j“, fondues avec la 
poupée supérieure М, afin que dans aucun cas, soit par oubli, soit par 
négligence de la part du conducteur de la machine, les outils montés sur 
Ја poupée supérieure ne viennent rencontrer ceux montés à l'extrémité 
de l'arbre №, que supporte la poupée inférieure. 

Les deux arbres M’ et №, soutenus А leurs extrémités et mobiles dans 
des coussinets en bronze dont les poupées sont garnies, tournent en outre 
sur des pointes o et o’ (fig. 4 et 3), qui maintiennent leur position en 
évitant tout mouvement dans le sens vertical; ils sont munis, entre les 
deux têtes garnies des coussinets, de petites poulies O et O’, qui reçoivent 
leur mouvement de poulies de grand diamètre calées sur des arbres 
indépendants placés à 3 mètres environ de la machine. 

Sur l'arbre 17, de la troisième poupée Е, montée directement sur le 
banc С, est aussi elavetée une petite poulie J qui , recevant le mouvement 
dune grande poulie spéciale, le transmet à la scie circulaire J fixée à 
l'extrémité de l'arbre 17. 

Plusieurs systèmes de porte-outils sont appliqués sur cette machine, 
suivant l'espèce de travail que l'on veut lui faire produire. Pour faire les 
tenons simples, les traverses de cintres et montants de Caisse de wagon, 
par exemple, comme nous l'avons supposé sur les fig. ТАЗ, on fixe deux 
porte-outils semblables U et U’ à l'extrémité des arbres M’ et N’. 

Chacun d'eux est composé de trois branches présentant une face incli- 
née par rapport à laxe, el munie d'un côté d'un petit rebord saillant 
(fig. 13 ot 14). 

Sur chacune de ces trois faces est placée une lame de rabot en acier 
trempé u, de forme rectangulaire (fig. 15) et munie d'un petit talon qui 
sert à la retenir sur la face inclinée correspondante et contre le rebord 
saillant; une vis w” la fixe solidement et complète sa réunion intime avec 
le porte-outils. 
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Pour pratiquer des rainures inclinées dans les croix de Saint-André 
des châssis de wagon, les rabots u (fig. 15) sont remplacés par des lames v 
(fig. 12), dont le taillant est incliné. Dans се саз, les traverses de bois qui 
doivent être entaillées par les outils, au lieu d’être placées sur la table B, 
comme pour faire les tenons simples, les rainures ou les feuillures, sont 
disposées suivant une inclinaison correspondant au taillant du rabot. 

Les porte-outils à trois rabots U et U sont remplacés dans certains tra- 
vaux, par exemple, pour faire les feuillures avec rainures servant à len- 
castrement des panneaux, par des porte-outils semblables à celui V repré- 
senté fig. 9 et 10. Се porte-outils, comme on le remarque, est composé 
de quatre branches; deux seulement sont garnies de rabots u disposés 
sur des faces inclinées comme les précédentes; les deux autres branches 
sont munies de lames étroites vw’ engagées dans des rainures pratiquées 
dans leur épaisseur, et dans lesquelles elles sont retenues par des bou- 
lons æ à tête conique, comme on le remarque sur la section transversale 
faite par un bras fig. 16. 

Ces petites lames minces et étroites sont disposées sur le porte-outils, 
de façon que leur taillant corresponde à l'angle que forme le saillant des 
rabots, afin qu'elles puissent pratiquer de ce côté une fente qui rem- 
place le trait de scie pour éviter l'éclat du bois. Ces lames servent encore 
à former, dans les brancards de certains wagons, la rainure nécessaire 
pour recevoir la feuille de tôle qui recouvre les panneaux. 

Pour faire des moulures au moyen de cote machine, if suffit de garnir 
le porte-outils de fers оц rabots ayant la forme du profil que l'on veut 
obtenir. Pourtant, comme il est facile de s'en rendre compte par le 
mode d'action des outils, cette machine ne peut être employée pour cet 
objet qu'autant qu'une grande perfection et une netteté parfaite ne sont 
pas indispensables. 


TRAVAIL DE LA MACHINE. 


La grande table B, sur laquelle les bois à œuvrer sont placés, est garnie 
dans ses rainures longitudinales b de plusieurs pinces et mordaches ser- 
vant à maintenir solidement, et dans la position convenable, les pièces 
en travail, де façon que l’action des outils ait toujours lieu dans la 
même direction par rapport à ces pièces, et qu'il y ait le moins de pertes 
de temps possible dans leur placement et déplacement. 

Pour faire les tenons simples, comme nous l'avons supposé sur notre 
dessin, les montants de caisse X sont retenus sur la table au moyen des 
pinces K, serrées fortement par les écrous à oreilles f, et ils sont appuyés 
contre une plaque rectangulaire 4, qui assure leur position bien perpen- 
diculaire. Les deux pièces de bois ainsi maintenues, on est certain que 
les outils U et U’ effectueront la languette convenablement, et que la 
scie circulaire J’ arasera bien d'équerre et à la longueur déterminée. 
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Lorsque l’on veut pratiquer des rainures longitudinales et que, consé- 
quemment , les madriers sont placés dans ce sens sur la table, on les 
appuie contre des mordaches semblables à celles K’ (fig. 1, 6 et 7), enga- 
gées dans une des rainures b par les têtes taillées à queue des deux bou- 
lons %? qui les retiennent fixées sur la table. Pour régler exactement la 
place de ces mordaches, une tige filctée À, terminée par un carré et sur 
laquelle on а appliqué une manivelle, permet de la faire avancer ou 
reculer d'une quantité plus où moins considérable à volonté. 

La vitesse de rotation communiquée aux arbres М et N’, sur lesquels 
sont fixés les porte-outils U et U’, est d'environ 1700 tours par minute. 
Celle de la scie circulaire J’ est de 1100 tours, et celle des poulies comman- 
dant la marche de la table B sont seulement de 18 révolutions par minute. 

L'avancement rectiligne de cette table, quand les outils travaillent, est 
seulement de 22952 environ par minute; et quand elle revient à son 
point de départ, sa vitesse est triple, c'est-à-dire qu’elle marche avec une 
vitesse de 6755 par minute. 

Ces différences de vitesses sont obtenues, comme nous l'avons expliqué 
plus haut, par la disposition des engrenages et les rapports qui existent 
entre cux. 

Ainsi, quand les outils travaillent, la (transmission a lieu par le pignon т 
de 44 dents, la roue intermédiaire de 49 dents, le pignon p de 16 dents et 
la roue R de 75 dents; ce qui donne, la poulie р faisant 18 tours : 


18 x 1h x 16 


TS e 1А 


Le tambour T, autour duquel se développe la chaîne attachée à la table, 
ayant 0" 500 de diamètre, on a, pour la vitesse rectiligne de la fable : 


Om560 xX 3,1110 xX 1,28 = 2202. 
Quand, pour le retour de la table, par suite du passage de la courroie 


de la poulie P? sur celle P, la commande du tambour est faite directement 
par le pignon р et la grande roue R, la vitesse alors n'est plus que de : 


Ce qui donne alors pour la vitesse rectiligne de la table : 
0M560 5,1110 xX 384 == 0755. 
Le prix une telle machine, prise dans les ateliers de construction, А 
Graffenstaden est Че...,................ „......... 7,500 francs. 
Sans la transmission de mouvement nécessaire pour commander cha- 


cun à leur vitesse respective les deux porte-outils, la scie et la translation 
de la table. 


FILATURE DU LIN ET DU CHANVRE 


ÉTALEUSE 


ET 


EA oi 
MÉTIER А ÉTIRER 
Par MM. WINDSOR frères, Constructeurs à Lille (Nord) 


(PLANCHES 15 ЕТ 16) 


Nous devons encore à M. Brière, manufacturier à Saint-Martin, les 
documents qui suivent sur les métiers de préparation concernant la fila- 
ture du lin et du chanvre. Nous sommes heureux de faire protiter nos 
lecteurs des renseignements pratiques d'un filateur aussi éclairé et aussi 
expérimenté. 

Après le peignage des matières fibrilaires, l'opération la plus impor- 
tante à effectuer est celle de la formation de cette matière en rubans 
continus et de grosseur égale, afin d'en obtenir des mèches d’une par- 
faite régularité sur la dernière machine de préparation, lesquelles mèches 
sont ensuite enroulées sur les bobines du banc à broches pour être sou- 
mises à l’étirage du métier à filer t. 

On doit concevoir aisément que, s'il y avait irrégularité daus la gros- 
seur de cette mèche, le fil produit serait inégal, imparfait et de mauvaise 
qualité pour le tissage. Il est done important que la préparation mé- 
canique des matières textiles soit bien faite, pour que le filage s'effectue 


4. Jusqu'à ces derniers temps, les bons chanvres ont été considérés comme trop rebelles 
à la filature mécanique et de nos jours encore des écrivains elasseut les ehanvres dans lit 
catégorie des maliéres destinées à des ouvrages grossiers, Ct leurs étoupes A сла сог Les 
navires, rembourter les meubles, ete, ete. Nous avons une autre opinion formée de visu, 
et nous pouvons dire hautement qu'au milieu du progrès manufacturier qui s'opère de 
toutes parts, si la filature métanique Au chanvre est restée en arrière, ello n'en уй pas 
moins son chemin pour preudre la place qu'elle doit occuper dans l'industrie des toiles et 
remplacer très-avantageusement les fils de main. 

Nous avons déjà donné dans се Recueil, comme on sait, plusieurs machines de cette 
fabrication; nous nous proposons de publier par la suite, avee le concours de M. Brière, 
qui s'occupe ardemment à faire progresser cette industrie, un ouvrage pratique élémen- 
taire et aussi complet que le comporte son état d'avancement. 
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convenablement; nous ajouterons que d’une bonne préparation dépend 
presque toujours la beauté ct la régularité des filés. 

Le système d'étirage alimentaire dans la filature du lin et du chanvre 
ne date seulement que du mois d'août 1833; се procédé, inventé par 
MM. Westley ct Lawron, et admirablement exécuté pour la première fois 
par l'habile constructeur М. P. Fairbairn de Leeds, à qui la filature doit 
tant d’autres inventions ingénicuses et profitahles, est Fun des meilleurs 
perfectionnements apportés dans les machines de préparations de la fi- 
lature du lin et du chanvre. 

А Ја suite de l'invention de la filature mécanique du coton, jusque 
dans les premières années de ce siècle, un grand nombre de tentatives 
furent faites pour préparer et filer les matières fibreuses : le 49 avril 1798, 
M. William Robinson prit un brevet d'importation pour un métier à filer 
le lin à see, dont le système a été conservé et mis en usage dans les 
filatures françaises jusqu'en 1840, sans éprouver de modifications sen- 
sibles. Ce métier marquait un progrès, mais il manquait à la асите les 
machines préparatoires. 

Ce fut M. Alphonse Le Roy fils, de Paris, qui eut, le premier, Pidée d'in- 
troduire les aiguilles pour guider les fibres et les empêcher de s'éearter 
dans l'espace qui sépare le eylindre fournisseur du cylindre «теце. I 
construisit, pour sa filature de Paris, un système de préparation pour le- 
quel il prit un brevet d'invention, en date du 20 mars 4807. 

L'auteur donna à sa machine le nom de Rubaneur. 

Le mémoire qu'il publia pour l'obtention de son brevet démontre assez 
des études pratiques et approfondies qu'il avait faites sur la contexture 
des fibres du lin et sur limperfection et l'irrationalité des méthodes 
employées auparavant, lesquelles consistaient, pour la plupart, à pré- 
parer et filer ces matières d'après les mêmes principes que ceux de la 
filature de coton, sauf la grosseur et l'écartement des organes étireurs 
que Гоп distançait en raison de la longueur des brins de lin. 

Cette méthode vicicuse avait pour résultat de laisser glisser le lin dans 
la partie des machines où s'opérait Pétrage par faisceaux et d'une ma- 
nière inégale, de telle façon que les rubans formés par ces machines 
élaient inégaux en grosseur dans (oute leur longueur, et conséquemment, 
impropres à produire des fils réguliers, C'est sans doute pour mieux са- 
ractériser l’objet de son invention qui, en effet, avait pour but de mieux 
distribuer les fibres dans la confeetion de ses rubans, que M. Alphonse 
Le Roy avait donné à sa machine le nom de Rubaneur. 

La machine de M. Le Roy fut reçue comme un bienfait, et fut un heu- 
reux événement industriel, surtout en présence des besoins de marchan- 
dise filée qui se faisaient impérieusement sentir par suite du blocus соп- 
tinental, qui, comme on le sait, mit en chômage les nombreuses filatures 
de coton déjà en activité en France à cette époque. 

Néanmoins, le rubaneur Le Roy ne fat pas admis dans toutes les fila- 

хи. 43 
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tures. L'idée de l’auteur d'introduire des aiguilles pour maintenir, diriger 
et paralléliser les fibres fut appliquée de différentes façons dans la plupart 
des établissements qui s'élevèrent assez rapidement; Car un avis du со- 
mité consultatif des arts et manufactures, en date du mois de février 1811, 
porte à plus de 80 les établissements filant en France le lin à see, dans 
les поз 42 à 20 métrique. 

Le système Le Roy consistait en un tambour cylindrique garni Daim 
guilles placées entre les cylindres fournisseurs et étireurs el tournant 
dans le même sens que ces deux eylindres. Le développement de la eir- 
conférence de ce tambour était égal à celui du eylindre fournisseur; il 
avait pour but de s'emparer de la matière livrée par ce dernier et dans 
laquelle les aiguilles s'introduisaient pour la retenir dans une certaine 
mesure, afin d'empêcher cette matière de glisser par faisecau, en favori- 
sant, au contraire, la division des fibres isolément pendant opération de 
l'étirage, laquelle était effectuée par le cylindre éGreur dont le dévelop- 
pement était beaucoup plus considérable. 

М. Le Roy avait organisé tout un système de préparations au moyen 
de sa méthode qui consistait en un 1", 2° et 3e rubaneur, 

Le 4% rubaneur, alimenté au moyen d'une toile sans fin, avait pour 
objet de recevoir el transmettre à la machine, les poignées de lin peigné 
superposées en couches échelonnées par les soins des ouvrières бейи. 

Les rubans formés par le premier rubaneur étaient regus dans des pots 
en fer-blane ou en tôle pour être transmis sur le second rubaneur, Le 
nombre de ses premiers rubans était déterminé par le degré d'éGirage que 
l'on voulait faire subir А la matière, et le degré de grosseur du second ru- 
ban que Гоп voulait obtenir. 

On procédait ensuite de Ja même manière sur le troisième rubaneur, 
qui était muni d'uiguilles plus fines et plus rapprochées, afin d'obtenir 
un ruban mieux fini et plus régulier, Ge mode de marier les rubans pour 
les étirer successivement fut emprunté aux préparations de la filature du 
coton, et il s'exerce encore aujourd'hui pour le lin et le chanvre de la 
même manière. 

L'introduction des aiguilles dans la préparation du lin était un grand 
pas de fait dans l'art de filer par procédé mécanique, Mais il fut bientôt 
reconnu que l'introduction des aiguilles et leur dégagement de la matière 
par la méthode du tambour opérait du velu ef oceasionnait des boulons 
qui ne s'effaçaient pas entièrement à la lature, C'était un inconvénient 
que les mécaniciens cherchèrent à faire disparaitre; M, Philippe de Girard 
en France, М. Maclee en Angleterre, employèrent, chacun à leur manière, 
les chaines sans fin pour faire mouvoir les aiguilles au moyen de bar- 
rettes mobiles ou articulées, dans le but de faire pénétrer les aiguilles 
à peu près perpeudientairement à la ligne de tension des fibres ай mo- 
ment de leur introduction par le eylindre fournisseur, et de les dégager 
de même à l'arrivée de ces mêmes fibres près des cylindres Огеш, 
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La machine de M. de Girard a été mise en usage dans ses ateliers en 
Autriche et en Pologne et n’a pas été, ou peu, employée ailleurs; nous 
en avons donné la coupe dans le troisième volume de cet ouvrage, pl. 22, 
fig. 9, et page 285 du texte. 

La machine de M. Массе а été exclusivement employée en Angleterre 
jusqu'en l’année 1833, époque à laquelle MM. Westley et Lawron pri- 
rent leur patente pour la machine à vis. M. Charles Coquelin а donné 
dans son ouvrage sur la filature du lin et du chanvre, publié en 1846, 
les dessins et la description de la machine de Maclee, importée par 
M. Decoster vers l’année 1836, alors qu’en Angleterre les vastes ateliers 
de M. Fairbairn ne sullisaient pas pour satisfaire aux demandes des ma- 
chines à vis, que Гоп substituait aux machines à chaines, reconnues 
défectucuses. 

Nous avons eru devoir donner à nos lecteurs ce petit aperçu historique, 
afin de leur faire voir les dificultés qu'ont eu à vaincre les manufacturiers 
et les constructeurs pour arriver au perfectionnement des machines de 
filature du lin et du chanvre, et en même temps leur faire comprendre 
l'importance de ces perfectionnements. 

Nous avons fait remarquer plus haut combien les aiguilles sont indis- 
pensables pour maintenir la matière, faciliter la division des fibres, 
conserver leur parallélisme, enfin former des rubans réguliers dans Jes 
machines de préparations du lin et du chanvre. 

Nous devons ajouter que lintroduetion d'un corps étranger dans la filasse 
dérange infailliblement toutes les fibres qu'il touche, soit en des écartant, 
soit en les courbant Ou produisant des Coupes par le frottement, toutes 
causes inévitables pour faire naitre des mégalités dans les rubans. 

L'introduction des aiguilles dans la matière doit done s'opérer de façon 
à n'écarter, ni courber, ni frotter les fibres ; leur dégagement doit s'opérer 
dans les mêmes conditions. 

Pour qu'il en soit ainsi, il faut: 

1° Que chaque aiguille, prise séparément, pénètre Ја couche de matière 
dans une direction parfaitement perpendicukire ; 

2° Qu'elle reste en contact avec Le point de Ia couche fibrilaire mis en 
mouvement par l'alimentation qu'elle a pénétrée, que ce contact ait lieu 
pendant tout le temps que cette aiguille met à parcourir la course recti- 
ligne qui lui est assignée, еб qui est comprise entre les cylindres fournis- 
scurs ct étireurs ; 

3° Qu'une fois sa course accomplie, en dépositaire fidèle, elle remette 
au cylindre «теце les fibres qui lui ont été confiées, et qu'elle s'en dégage 
sans porter alleinte à leur parallélisme qu'elle а eu pour mission de 
maintenir et de perfectionner. 

Ces conditions sont parfaitement remplies, comme nous allons le voir 
dans la machine construite par MM. Windsor frères, pour la filature de 
Saint-Martin-les-Riom. 
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DESCRIPTION DE L'ÉTALEUSE, 


REPRÉSENTÉE FIG. 1 A 42, PL, 45 ET 46. 


La fig. 1, pl. 15, est un plan horizontal, vu en dessus, de celle machine 
toute montée et prête à fonctionner. 

La fig. 2 est une élévation longitudinale vue extérieurement de la têle 
du bâti, du côté des engrenages transmet{ant le mouvementaux eylindres 
réunisseurs Gt aux vis. 

La fig. 3 représente cette même machine avec son båti complet et vue 
latéralement, par derrière. 

La fig. д, pl. 16 en est une section verticale faite longitudinalement, 

Les fig. 5,6, pl. 16, et 7, 8, pl. 15, indiquent en détail la disposition 
des vis et des peignes ou gills conducteurs de la matière fibreuse, 

Les fig. 9 et 10 font voir la combinaison des engrenages communiquant 
le mouvement aux cylindres alimentaires et aux courroies sans fin, qui 
amènent la matière à l’action des peignes. 

La fig. 44 est une section transversale, faite suivant Ja ligne 1-9 
(fig. 1) de la table garnie de ses courroies, 

La fig. 12 représente le compteur à sonnette destiné à égaliser la lon- 
gueur des rubans. 

Cette machine diffère peu de celle de M. Fairbairn que nous avons déjà 
publiée dans le 3° volume de ce Recueil, mais elle est plus perfeetionnée, 
ses dimensions sont plus grandes, ses organes plus puissants et elle donne 
un produit plus considérable. 

DU BATE ET DE SES ACGESSOIRES. == Le DAG principal west autre qu'un 
châssis rectangulaire en fonte de fer, formé de deux côtés parallèles el sy- 
métriques À, reliés par deux traverses B, quien maintiennent l'évartement, 

La partie supérieure de ce châssis est inclinée pour faciliter le service 
de la machine, parce que, d'une part, il est essentiel que Ја table D ne 
soit pas trop élevée à partir du niveau du sol, afin que les ouvrières «а= 
leuses ne se trouvent pas dans l'obligation de lever les bras où de les 
abaisser d’une manière fatigante; et d'autre part, il est indispensable 
d'élever le derrière dela machine, vers la partie qui supporte le cylindre 
tireur H et le cylindre réunisseur J, afin que le pot R soit assez haut pour 
contenir le plus de matière possible, 

La forme du bâti wa pas d'autre objet que de satisfaire aux nécessités 
que nous venons de signaler; il est en outre disposé dans toutes ces par- 
ties, conjointement avec ses entretoises, de manière à supporter tous les 
organes mobiles de Та machine tels que les eylindres alimentaires, étireurs 
et réunisseurs, les chariots et Les vis du système des gills conducteurs, et 
enfin, l'ensemble du système des engrenages qui doune le mouvement А 
l'étirage el à l'alimentation. 

Le second bâti С, qui est destiné А porter la table D, est formé de deux 
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pieds fondus chacun avec une branche horizontale fixée sur le bâti prin- 
cipal. Сез deux pieds sont reliés par trois traverses с c’ с? (fig. 1, pl. 16), et 
ils portent deux rouleaux L et L”. Le premier reçoit son mouvement du 

cylindre alimentaire F, le second fait l'office de tendeur aux courroies sans 
fin E, qui enveloppent ces deux rouleaux. 

TRANSMISSION DE MOUVEMENT. — La machine reçoit son mouvement du 
moteur principal de lusine, au moyen d’une courroie qui le transmet aux 
poulies fixe et folle P et P’; la première est clavetée sur Гахе N, muni du 
pignon p, de 42 dents, engrenant avec une roue R, de 120 dents. 

La seconde poulie est folle et sert à recevoir la courroie lorsque Pon 
veut arrêter la machine. A cet cffet une fourchette N’ (fig. 1) est disposée 
au-dessus des poulies; elle est fixée sur un arbre horizontal N? relié par 
une manivelle M à un second arbre M! (fig. 3) qui, placé perpendiculai- 
rement au premier, à l'intérieur du bâti, règne sur toute sa longueur ; il 
est muni à ses deux extrémités de leviers au moyen desquels ouvrière 
étaleuse, placée près de la table D, ou l’ouvrière qui enlève les pots rem- 
plis de rubans, fait tourner l'arbre M’ et par suite déplace transversale- 
ment celui №, et conséquemment avec lui la fourchette N’ qui opère 16 
débrayage. Pour que le poids de celle fourchette ne fasse pas tourner 
l'arbre №, un petit bras № (fig. 4, pl. 46) est fixé sur cet arbre, et son 
extrémité, terminée en forme de fourche, est retenue par un goujon fixé 
dans l'épaisseur du bâti, de sorte que l'arbre peut se mouvoir dans le 
sens de son axe pour opérer le déplacement de la fourchette, et cepen- 
dant, comme on le remarque, il ne peut tourner. 

La roue R est fixée sur Pun des bouts du cylindre étireur H, lequel 
porte à son extrémité opposée deux pignons q et r; le premier transmet 
le mouvement au cylindre réunisseur J, au moyen (Pune rouc intermé- 
diaive R? (fig. 4 et 2, pl. 15), engrenant avee le pignon fixé à l'extrémité 
de Рахо de ce cylindre; le second, le pignon r, transmet son mouvement 
aux roues 5 el 5/, puis enfin à la roue T qui commande le système ali- 
mentaire de l'étirage. 

Сеце roue est fixée à l’une des extrémités de l'arbre y, qui porte au 
bout opposé un pignon « (fig. 4 et 9, pl. 15); celui-ci transmet le mouve- 
ment au cylindre fournisseur F, au moyen des engrenages intermé- 
diaires b ¢ et du pignon d, engrenant avec la roue e fixée sur le bout du 
cylindre fournisseur. 

La roue T a encore pour objet de faire mouvoir les deux vis accou- 
plées Г et g, au moyen des roues cônes h et i. Les premières h sont. fixées 
sur Гахе y el les deux autres sur Le prolongement des vis g, qu’elles sont 
destinées à faire mouvoir; celles à transmettent le mouvement aux vis 
supérieures /, au moyen des pignons { qui engrènent avec ceux X (fig. 4, 
pl. 15, et 4 et 5, pl.16) de même diamètre que les premiers et du même 
nombre de dents, de façon que ces deux vis tournent exactement à la 
même vitesse, mais en seus contraire. 


190 PUBLIGATION INDUSTRIELLE. 


Le cylindre fournisseur F porte, à l'extrémité opposée de sa commande, 
un pignon m engrenant avec un autre pignon intermédiaire n, qui 
transmet le mouvement au rouleau L, au moyen du pignon o fixé sur 
l'une des extrémités de son axe (voir fig. 1 et 10, pl. 15). 

Ce rouleau a pour objet de faire mouvoir les quatre courroies paral- 
lèles Е, qu'il entraine dans son mouvement, en vertu de la tension exercée 
sur sa circonférence, au moyen du rouleau tendeur 1/; cette tension se 
régularise au moyen des vis engagées dans les deux coussinets pl (lig. 1 
êl 2, pl. 15). 

Le pignon m, calé sur Рахе du eylindre fournisseur Û, engrène encore 
avec un pignon p® qui, par l'intermédiaire de la petite roue 4%, transmet 
le mouvement au cylindre tendeur u enengrenant avee Le petit pignon, 
fixé à Pune des extrémités de l'axe de ee rouleau. 

Gomme on le voit, tous les organes du système d'alimentation, depuis 
les courroies K, qui reçoivent la matière des ouvrières étuleuses, jusqu'aux 
gills G, qui Pamènentau eylindre étireur H, sont reliés solidairement à la 
roue T, recevant son mouvement du pignon ~, de telle façon qu'il кш 
de changer ce pignon pour modifier Pétirage de Ia machine selon les be- 
soins du service où du travail de la matière. 

Des DEUX SÉRIES DE PHONES OÙ GIS. = Les aiguilles des peignes sont 
fixées à demeure au moyen de goupilles rivées sur des barrettes (fig. 7 
et 8, pl. 45). Celles-ci sont supportées par deux barres d'acier bien 
dressées (fig. h et б, pl. 10), sur lesquelles elles peuvent glisser libre- 
ment. Ces barrettes forment ainsi dans leur assemblage avee les gills un 
plancher mobile parfaitement droit, hérissé d'aiguilles entre lesquelles 
les fibres peuvent glisser les unes А ое des autres, lorsqu'elles sont 
saisies par le eylindre étireur, et sans se courber, comme dans le mou- 
vement curviligne des anciens tirages à chaines, 

Lorsque les barrettes sont arrivées à l'extrémité de leur course, elles 
sont introduites dans les filets des vis inférieures de rappel y, au moyen 
des petites cames où mentonnets f (fig, б et 7), qui les maintiennent 
horizontalement pour les cupécher de se heurter et leur conserver une 
marche uniforme. 

Les vis de rappel g n'ont pour but, comme on le remarque, que de 
appeler les barrettes А mesure qu'elles ont rempli leur fonction vers 
l'extrémité opposée pour les introduire û nouveau dans Les filets des vis 
supérieures /, el former ainsi une marche continue et sans fin. 

Pour éviter que les barrettes ne s'écartent du plan vertical, lorsqu'elles 
s'élèvent ou lorsqu'elles s'abaissent, des règles verticales z et s” (lig. Л, 
pl. 16) sont placées de chaque eôté intérieurement au båli; celles з sont 
disposées sur un axe muni d'un contrepoids 7, qui les maintient constan- 
ment en contact dans des rainures verticales pratiquées à cet effet aux 
extrémités des barrettes, 

Nous avons dit qu'il importe que les aiguilles où gills conducteurs G, 
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en pénétrant dans la matière à mesure qu’elle leur est amenée par les 
cylindres fournisseurs F et F’, s'y introduisent perpendiculairement, et 
qu’il faut ensuite que ces gills soient animés d’une vitesse uniforme à 
celle de cette matière, qu’ils ont mission de guider jusqu’à l'entrée du 
cylindre étireur Н, afin d'éviter l'écartement des fibres; les empêcher de 
se courber et faciliter leur parallélisation. En conséquence, pour obtenir 
ce résultat, il a fallu mettre en rapport le mouvement rectiligne des bar- 
rettes G’, garnies des gills б, avec le développement circonférentiel du 
cylindre fournisseur F. 

C'est pour arriver à ce résultat que l'arbre y (fig. 1 et д) porte les deux 
roues cônes lı, de 30 dents, engrenant avec celles à, de 20 dents, fixées à 
l'extrémité des vis у qu’elles font mouvoir, dans une proportion qui est 
déterminée par la marche du cylindre fournisseur F, comme nous Pavons 
décrit plus haut. 

RELATION DES VITESSES DU CYLINDRE FOURNISSEUR ET DES VIS DE LA TABLE. — 
La vitesse des vis f et у, par rapport à Parbre y, est calculée par les 
roues h divisées par les roues i, 

soil Г sh. 

Le pas des vis est de 18™ 52, conséquennnent l'avancement des 
barrettes G qui y sont engagées est de: 

18,5 RAS = 2700075, 
contre un tour de Рахе y. 

La vitesse du cylindre fournisseur, par rapport à Гахе y, est calculée 
par la formule suivante, en prenant pour termes les pignons et roues de 
l'assemblage de transmission représenté fig. 9, pl. 15: 


© d 20 


9 
-- X- = Т ОЦ 


ә 
0 20 = 0.4418, 
0 А = 0,148 


En se basant sur le principe qui oblige d'ajouter aux diamètres des 
poulies, la grosseur des cordes où l'épaisseur des courroies qu’elles font 
mouvoir, si l’on veut obtenir le développement effectif et la vitesse réelle 
de ces sortes de transmissions, nous aurons : 

76 4 3 = 79, dont la circonférence est de 248. 

Le premier chiffre indique le diamètre en millimètres du cylindre four- 
nisseur F, et le second l'épaisseur de la couche de matière dont il est 
chargé. Nous admettons en moyenne que cette couche est de 3 millimè- 
tres, une fois qu’elle est bien comprimée entre les deux eylindres four- 
nisseurs F et i. 

Le développement de celui inférieur F pour chaque tour de Paxe y, 
est donc la 0,1148 partie de la circonférence entière, 


soit 248 х 0,1118 == 27,72. 
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Comme on le voit d'après ces calculs, la vitesse roctiligne des gills 
serait de 27,75, lorsque les cylindres fournisseurs développeraient 27,72. 
C’est une différence de 0,03, qui est indispensable pour donner à la couche 
de matière une tension suflisante afin de permettre aux gills de la péné- 
trer. Sans cette tension, cette matière resterait suspendue sur les pointes 
des aiguilles et leur action ne pourrait s'effectuer convenablement, 

Les relations de vitesse une fois bien établies entre Faxe y, le eylindre 
fournisseur F, les rouleaux alimentaires des courroies sans fin E el la 
marche des barrettes G’, et conséquemment des gills G, qui forment 
l'assemblage du système alimentaire de la machine, сох relations doivent 
rester invariables, quel que soit Pétirage que Pon veuille donner à la 
machine; nous verrons plus loin comment s'opère le changement d'étirage, 
mais voyons d'abord comment ils'effectue. 

DES GYLINDRES FOURNISSEURS ET ÉTREURS. — En sortant du peignage, 1 
matière étendue, par les soins d'ouvrières étaleuses, en poignées super- 
posées el échelonnées, de manière à former des couches uniformes sur 
les courroies sans fin М, est engagée entre les joues en tôle e fixées sur 
la petite tablette e?, d'où elle passe entre les cylindres fournisseurs et, 
pour être comprimée par ee dernier au moyen des contre-poids U, qui 
agissent par l'intermédiaire des leviers U7 et des crochets de pression s. 

L'axe du cylindre inférieur F est ajusté ot tourné dans des coussinets 
rapportés sur les montants verticaux du ÞAU, lesquels sont garnis de 
fourches pour recévoir les extrémités des axes des deux rouleaux supé- 
rieurs Т”, qui sont placés bout à bout et guidés au milieu par un sup- 
port en fonte U? (fig. 1 pl. 15, et 4 pl. 46.) fixé sur une traverse de 
même métal Û, réunie aux deux montants du bâti, C'est sur cette tra- 
verse que sont fondues les oreilles qui servent à recevoir les extrémités 
des leviers А contre-poids U, 1", auxquels sont attachés les crochets de 
pression des cylindres supérieurs W. 

La malière en sortant des eylindres fournisseurs passe ensuite sous le 
petit axe eylindrique w, qui a pour mission de la soutenir et de l'empêcher 
de se soulever au moment où les gills, lorsque les barrettes sont arrivées 
à l'extrémité des vis de rappel g, sont forećes de s'élever, et, en péné- 
trant la matière, entrer dans les filets des vis supérieures f 

Сеце élévation est produite par l'action des petites cames ou heur- 
(ой g’, indiqués par les fig. Det б, pl. 10. 

Les barrettes б, une fois engagées dans los filets des vis /, suivent le 
mouvement qui leur est imprimé par ces vis, et qui est complétement 
semblable à eelui des fibres engagées dans les aiguilles. 

omme от le voit, la matière fibreuse est amenée, par les aiguilles et 
les autres organes du système alimentaire, d'une facon uniforme et sans 
aucun allongement, au cylindre étireur H; mais celui-ci étant animé d'une 
vitesse beaucoup plus grande que le cylindre fournisseur F, il en résulte 
que la matière se divise à mesure qu'il s'en empare en sortant des 
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aiguilles, et cela dans une proportion qui résulte naturellement de Ja 
différence du développement des cylindres alimentaires et étireurs. 

Cette différence varie de 20 à 40, selon que la matière exige une plus 
ou moins grande division. 

Lorsque les fibres sont fixes et souples, on peut exercer un étirage 
beaucoup plus considérable que lorsqu'elles sont grosses et dures; mais 
nous пе pouvons assigner ici l'étirage à donner à telle ou telle matière, 
c'est au contre-maître à se régler au moyen du pignon de rechange r. 

Celui de la machine que nous décrivons et qui est employée à préparer 
des chanvres de l'Anjou, de la Sarthe et de l'Italie, est calculé de la ma: 
nière suivante : 


roue T roue € roue ¢ diam. du cyl. H 
pignon т pignon @ pignon dG diam. du су]. I 


soit, avec les rapports adoptés dans cette machine : 


79 т 79 150 


х س‎ — = 30, 91. 
5 х 97 * 59 g — 50: 21 


Il suffit, pour modifier cet étirage, de changer, comme nous l'avons 
dit, le pignon r; voici le nombre de dents de la série des pignons em- 
ployés, ainsi que les numéros qui leur correspondent : 


Nombre de dents du pignon r. 


38 1,0 12 45 18 50 59 


Étirages correspondants. 


33,15 81,75 30,24 28,23 26,46 25,40 294,12 


Le cylindre étireur entraîne done chaque dhre présentée par les rou- 
eaux alimentaires avee une vitesse qui est, par exemple, avec le pignon 
de 42 dents, de 30,24 fois plus grande que celle dont elle est animée à 
la sortie de ces rouleaux. 

Ces fibres glissent entre les aiguilles, qui les empêchent de s'écarter, les 
unes après Les autres et successivement, à mesure qu'elles sont saisies par 
le cylindre étireur, de manière à former un ruban continu sur chaque 
série de gills; ces séries étant au nombre de quatre, on les réunit en- 
semble au moyen de la plaque en fonte bien polie 1, dans laquelle sont 
pratiquées parallèlement des ouvertures inclinées А 45 degrés. 

Les rubans, en sortant du cylindre étireur, passent en dessous de cette 
plaque, reviennent ensuite en dessus, en se courbant perpendiculaire- 
ment, ct se réunissent ensemble pour passer entre 105 rouleaux d'appel] 
et J’. Ceux-ci out pour mission de masser ces rubans de façon à n'en 
former qu'un seul, lequel est introduit dans le pot cylindrique n tôle K 


Хи. Ah 
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(fig. д, pl. 16) placé directement sous les rouleaux d'appel, Ge pot, une 
fois rempli, est porté à la seconde machine de préparation. 

Le rouleau d'appel J est monté sur un axe en fer j, mobile dans deux 
paliers formés par le bras du bâti, et le rouleau J’ est guidé par des sup- 
ports j”, fixés sur une traverse J? (fig. 1, pl. 15). Cette méme traverse 
supporte un levier О (fig. д), garni d'un contre-poids qui a pour 
objet de maintenir le petit bloe de bois o” appuyé contre la cireonférence 
du rouleau J, afin de le débarrasser des menus brins qui pourraient s'y 
être attachés. Un bloc 0? est appliqué dans le même but au-dessus du 
rouleau supérieur J’. 

Le cylindre étireur H est également muni d'un nettoyeur i 
en pression sur sa circonférence au moyen de deny leviers à contre- 
poids H? (fig. д). Le eylindre de pression H ost nettoyé par des règles 
en bois à, garnies de drap et montées à l'extrémité de petits leviers, les- 
quels sont réunis sur Parbre i soutenu par deux colonnettes Г, Hixées sur 
une traverse 1°. Celle-ci est fondue avec trois supports I, qui ont des raj- 
nures dans lesquelles pénètrent les extrémités des aves des rouleaux de 
pression H’. 

Comme ces rouleaux sont en bois, ils s'usent assez rapidement, ol ON a 
souvent besoin de les tourner, ce qui diminue leur diamètre, anssi on a 
ménagé dans les supports Ide longues rainures, afin que les axes se 
trouvent toujours guidés. 

Comme le propre poids de сез eylindres ne suffirait pas pour exercer 
la pression nécessaire à l'entrainement des fibres, des barres à erochets V, 
reliées par des tirants BY à des leviers Cf garnis de contre poids M, 
permettent d'obtenir la pression convenable sans poids considérable 
par suite de la différence de longueur entre l'action et l'effort des bras 
de levier. 

Pour soustraire 105 rouleaux à l'action des contre poids, lorsque Гоп 
veut nettoyer ou réparer quelques pièces où tourner les rouleaux UH, 
deux leviers à poignée C? sont disposés entre ceux (7, qui sont au nombre 
de quatre, reliés deux à deux par une tringle с (hg, pl Lo), à laquelle 
est suspendu par un crochet le contre-poids, En soulevant Pun ou Pautre 
des leviers C37, ils rencontrent la tringle correspondante е? alors deux des 
leviers accouplés (7, ainsi que leur contrepoids, sont soulevés, 

Pour les maintenir dans cette position, on arree le levier G? daus sa 
position élevée au moyen des petits crochets е? montés sur la traverse 


o maintenu 


d'arrière du bâti. 

Du compteur A SONNETTE. Des rubans sortant des rouleaux d'appel ue 
peuvent être réguliers en grosseur dans (oute leur longueur, qu'autant 
que les ouvrières élaleuses auraient pu distribuer la matière très unifor 
mément; mais, quelle que soit l'habileté de ces ouvrières, i} ne peut en 
être ainsi, IF est donc nécessaire d’égaliser la longueur des rubans con- 
tenus dans les pots, de façon qu'ils se trouvent régularisés dans la machine 
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de préparation qui fait suite à la machine à étaler, c'est-à-dire dans le 
premier étirage représenté fig. 13 à 16, pl. 16. 

C'est dans се but qu'un compteur à sonnette a été établi à l'extrémité 
de l'axe j, des rouleaux d’appel J et J’, afin d'avertir l'ouvrière lorsqu'il est 
passé entre ces rouleaux une longueur de ruban déterminée par le 
compteur lui-même. 

А cet effet on а rapporté à l’un des bouts de Гахе desdits rouleaux, 
une vis sans fin à un seul filet » (fig. 1 à 3 et 12, pl. 15), qui engrène 
ауес une roue v de 38 dents. Celle-ci est fixée sur un petit axe w’, qui 
porte à son extrémité opposée une autre vis sans fin »?, engrenant avec 
une roue и? de 50 dents. 

Cette dernière porte une goupille saillante qui vient heurter le ressort 
auquel est suspendue une sonnette V, chaque fois que sa course est ac- 
complie; cette sonnette sonne alors at avertit l'ouvrière qu'elle doit en- 
lever le pot en tôle K, qui contient le ruban, et le remplacer immédiate- 
ment par un pot vide qu'elle tient tout prêt à cet effet. 

Le ruban étant coupé soigneusement à chaque coup de sonnette, la 
longueur contenue dans chaque pot est toujours la même. Cette longueur 
est déterminée par le développement du rouleau d'appel J dont le dia- 
mètre est de 90 millimètres, 


soit 90 X 3,14 = 282m 6 de circonférence 
qui, multipliés par le nombre de dents des deux roues v et v?, donne : 
0" 2890 х 38 x 50 = 536" 04. 


pour la longuear totale du ruban contenu dans chaque pot. 

Ayant ainsi obtenu une longueur uniforme, comme nous venons de 
l'indiquer, on a soin de réunir une douzaine de pots que l'on amène préa- 
lablement à un poids unique et déterminé, lequel est pris pour base du 
ne de fil qu'il s'agit de filer. | 

Ainsi, par exemple, si on adopte 120 kilogrammes pour ce poids, la 
moyenne de chacun des 42 pots sera 10 kilogrammes; par conséquent si, 
lorsqu'on les apporte au métier à étirer, on rencontre un pot pesant 
44 kilogrammes, on doit avoir le soin de Је marier à un autre qui n'en 
pèse que 9, оц bien on en prendrait un de 9 kil. 50, si son conjoint pe- 
sait 10 kil. 50. 

П est plns facile de trouver et de régler la moyenne du poids cherché 
dans les 42 pols pris ensemble que dans deux séparément; or, comme 
les 42 rubans sont destinés à se réunir pour n’en former qu'un seul dans 
le premier tirage, Ja régularisation du poids pris pour base est facile à 
effectuer, surtout avec des ouvrières intelligentes et exercées à ce gepre 
de travail, 
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PREMIER MÉTIER D'ÉTIRAGE , 


REPRÉSENTÉ PAR LES FIG. 13 A 16, pr. 16. 


La figure 43 est une élévation longitudinale de la tête du métier, vue 
par derrière du côté des rouleaux d'appel. 

La fig. 44 en est une section {transversale faite suivant la ligne 4-2 de la 
figure précédente. 

La fg. 45 fuit voir le métier latéralement, du côté des engronages 
transmettant le mouvement aux cylindres alimentaires et aux réunisseurs. 

La fig. 16 est une seconde vue par bout, opposée à la première, du 
côté des poulies motrices. 

П sunlit d'examiner ces figures pour reconnaitre que cette machine dif. 
{бте peu de l'étaleuse que nous venons de décrire, si ee n'est pourtant sa 
plus grande simplicité, qui provient de Pabsenee de 1а table à étaler, 

Pour éviter de nous répéter en décrivant chacun des organes séparé- 
ment, comme nous venons de le faire pour la machine précédente, nous 
avons mis les mêmes lettres sur les pices correspondantes qui pro- 
duisent absolument le même travail, de sorte qu'en lisant la deseription, 
on pourra sans peine se rendre compte de Ја disposition des organes 
principaux, de leur fonction, et suivre exactement lh marche de Горе 
ration. 

On pourra aussi au besoin, et comme renseignements eomplémen- 
taires, se reporter, pour certaines parties, au dessin el à la description 
du bane à broches que nous avons donné en détails sur les pl. 31, 39 et 
33 de l'atlas, et page A46 du texte du ме volume, 

On voit par la fig. 13 que ce métier à (йге est double, c'est dire 
qu'il y a deux tables ou deux rangées de peignes, Pour chacune d'elles 
il y a deux paires de rouleaux étireurs H ot H, et deux paires de rou- 
Jeaux d'appel J et J. 

On ne se sert généralement que d'une seule paire de rouleaux, parce 
qu'il n'est jamais nécessaire Фтор 6 rubans à la fois, mais toujours 12, 
lesquels, sortant trois par trois de chaque paire de rouleaux étireurs, 
passent dans l'épaisseur de Та table à assemblage paralléliseur L, et vont 
se réunir en un seul ruban sous les rouleaux d'appel, 

Le plus ordinairement on fait passer les радия par deux on trois éti- 
rages successifs, en ayant le soin de les doubler, de les орі et même 
de les quadrupler, selon la foree, la nature du fil que l'on veut obtenir 
au métier à filer, [ne nous a pas paru nécessaire de représenter le second 
étirage, qui ne diffère du précédent que par les numéros des aiguilles 
adoptées sur les gills, et par Les rapports des engrenages : le mécanisme 
étant exactement le même que celui du premier, 
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Voici la formule pratique dont on se sert pour déterminer les étirages 
sur chacun des métiers : 


pignon т roue с roue e diam. du cyl. H 
roue T pignon а pignon d ` diam. du cyl. F 


Ainsi, en remplaçant les lettres indiquées par le nombre de dents de 
chaque roue et de chaque pignon, et par les diamètres en millimètres 
des deux cylindres ou rouleaux, on а: 


POUR LE PREMIER ÉTIRAGE : 
36 ы 79 72 a 402 
36 ` 25 °` 30 50 


Il suttit évidemment de changer le pignon r pour modifier l’étirage. 
Voici la série des pignons de rechange qui sont appliqués sur le métie 
représenté pour le premier étirage : 


Nombre de dents du pignon r, 
36 10 [ИП 50 56 60 68 
Numéros des étirages correspondants : 


14,10 15,66 17,23 19,58 921,03 23,50 26,60. 


П est bon d'observer qu'en filature, on ne compte les numéros des fils 
que par nombres entiers et non par nombres fractionnaires. 


ET POUR LE DEUXIÈME ÉTIRAGE : 


16 72 72 76 
6 SE e Е = 42,39. 
36 Х 57 * зт * 98 ын 


Nombre de dents des pignons de rechange : 


36 10 цц 50 56 66. 
Étirages correspondant à ces pignons : 
12,39 13,76 145,14 17,20 19,27 20,65. 


Pour compléter la série des principales machines employées dans le 
traitement du lin et du chanvre, nous donnerons dans une prochaine 
livraison le dessin complet d’un métier à filer, et nous entrerons, avec 
l'aide de M. Brière, comme nous l'avons fait jusqu'ici pour les renseigne- 
ments concernant cette industrie, dans des détails pratiques nécessaires à 
la construction et à la conduite de ces appareils. 


FABRICATION DU PAPIER 


APPAREILS 
PROPRES AU LESSIVAGE DES CHIFFONS 


PAR 


MM, PLANCHE ot RISD R, fabricants de papiers 
ит 


М. A. DE MONTGOLEFIER, ingénieur à Naples 


(LANGUE 17. 


On est amené aujourd'hui, dans une bonne fabrique de papiers, à 
effectuer, avant la mise en feuille, les opérations préparatoires suivantes 
qui se succèdent: Triage, délissage, Мине, coupage, емие, «осе, 
pressage, cardage au loup, blanchiment, affinnge et collage de 1а pile, 

Le triage consiste dans la séparation des chiffons blanes d'avec les ehit- 
fons gris, écrus où diversement colorés, Les chiffons banes sont eux- 
mêmes divisés en chiffons blanes et demis blanes de toile (tissus de 
chanvre ou de lin), et en chiffons de coton, Ce triage est important, саг 
le coton ne doit entrer qu'en certaines proportons dans le papier, 1 est 
même complétement exelu de la fabrication des papiers très résistants. 
Si l'on se rappelle que les fibres textiles da coton sont composées de tubes 
à parois minces, faciles à déprimer, taudis que les filunents du ehanvre 
et du lin sont formés de tubes eylindriques épais, ne se défosmant pas 
par la pression, on comprendra la différence de solidité entre tous les 
produits (fils, tissus, papiers) du coton el ceux du chanvre ou du lin. 

On met soigneusement à part les chiffons de matières animales (laine 
ou soie) : ils ne doivent pas étre traités par Jes alealis, qui les dissou- 
draient, ni par le chlore, qui ne les Blanchirait pass ils sont réservés pour 
les papiers gris, fabriqués sans lessivage à la soude ni blanchiment au 
chlore. 

Pendant le triage, on sépare toutes les parties dures qui ne se divi- 
seraient pas facilement, telles que les ourlets, les boutons, ete. Cette opéra- 
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tion, appelée délissage, se fait en coupant les chiffons sur une lame de faux 
implantée dans un établi, devant chaque personne occupée au triage; on 
divise aussi les morceaux de chiffons qui, présentant une trop grande 
surface, gêneraient dans les opérations du blanchiment et du défilé. 

Les chiffons triés passent et sont frottés sur une toile métallique où les 
matières pulvérulentes commencent à se séparer, puis on les fait tomber 
dans un bluloir tournant avec une vitesse de 45 à 20 tours par minute, 
où ils sont débarrassés de la plus grande partie des matières terreuses 
adhérentes. Des palettes implantées en hélice sur laxe du blutoir aug- 
mentent le frottement des chiffons contre la toile métallique !. 

Le coupage des chiffons se fait aussi mécaniquement dans les grands 
établissements. Nous avons donné le dessin d’une de ces machines, con- 
struite par ММ. Varrall, Medlleton et Elwell, dans le v vol. de со Recueil. 

Le lessinage des chiffons est la première opération du blanchiment. Un 
bon lessivage rend les chiffons plus faciles à décrasser et à blanchir, et, 
par suite, il rend le papier plus blanc et moins chargé ordures. 

C'est cette opération importante que nous nous proposons d'examiner 
dans cet article, en décrivant principalement les appareils à haute pres- 
sion et à mouvement rotatif, considérés comme ceux qui donnent les 
meilleurs résultats. Nous croyons cependant utile de parler de quelques- 
uns des anciens procédés encore employés dans les papeteries de peu 
d'importance. 

Anciens Pnocébés. — Voici, d'après M. Payen, le mode adopté le plus 
généralement : 


On procède au lessinage en employant de 40 à 20 kilogrammes de soude caus- 
tique pour 4,000 kilogrammos de chiffons, suivant leur natare. On humecte 
d'abord les chiffons à l'eau tiède, ot on les met en tas, puis on les place dans 
les cuviers ou appareils à lessivago. Ces appareils opèrent par circulation conti- 
nue où intermittente. Les lessives sont ordinairement спао par un tube garni 
d'un robinet amenant de la vapeur d'un générateur, soit directoment, soit dans 
un tube contourné on spirale, sous le double fond en fonte, percé de trous, 
d'un cuvier. Le liquide le plus chaud s'élève dans un tube vertical en cuivre 
rouge, placé au milieu du double fond; il déborde sur les chiffons, filtre au tra- 
vers de leur masse, et remplit de nouveau l'intervalle compris entre les deux 
fonds; une nouvelle injection de vapeur réitère l'ascension dans l'axe et la filtra- 
tion lui succède. L'opération dure de quatre à six heures, 

Le robinet amène l’eau dans lo cuvier, ot un conduit en Dois sert à introduire 
les chiffons humides; la vapeur se dógage hors de l'atelier par un autre conduit; 
quelquefois on couvre 10 cuvier avec un couvercle mobile en cuivre ótamó. 

Lorsque ce lessivauo, par circulation intermittente, est terminé, on soutire la 
lessive quo Гоп remplace par de l’eau, puis on opère le rinçage de la mêmo 
manière. 

On peut rendro le lossivago plus économique en déplaçant par de Peau bouil- 


(1) Précis de chimie industrielle, par M. А. Payen (1851). 
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lante la lessive que l’on fait passer sur d’autres chiffons pour commencer un 
deuxième lessivage, que l’on termine avec une lessive neuve; on a dans quel- 
ques papeleries quatre cuviers, dans trois desquels les lessives 50 déplacent, le 
quatrième est en déchargement. 

Après avoir été lessivés et rincés, les chiffons sont mis à égoutter dans une 
caisse à double fond, puis on les porte dans Ја pile alin de leur faire subir l'effi- 
lochage. 

Cette opération a pour but de diviser le chifon de manière à le réduire en 
fibrilles comme de la charpie, mais en lo brisant 16 moins possible. 


On peut voir, dans le ту vol. de ce Recueil, le dessin complet d'une 
machine de ce genre perfectionnée. 

On se sert encore, pour le lessivage, d'un système de chaudière verti- 
cale en métal de forme elliptique chauffée à feu direct où à la vapeur. 


Cet appareil est composé de deux parties superposées, et assemblées par dog 
brides boulonnées, de З mètres de hauteur totale sur 4° 65 dans son plus grand 
diamètre. Cette capacité est fermée par un cauverele muni d'une soupape de 
sûreté. Le fond est monté à charnières pour pouvoir vider les chiffons, et il ost 
muni au centre d’un robinet, au moyen duquel on opère l'évacuation du liquide, 
Des tuyaux garnis de robinets sont disposés pour amener la lessive, l'eau, la 
vapeur, et laisser échapper ensuite То tout en temps opportun, 

Après l'introduetion des chillons et de la lessive, dont lo niveau no doit pas 
dépasser les trois quarts de la hauteur totale do la ehaudière , on abaisse le cou- 
vercle, et on fait arriver la vapeur dans le fond au moyen d'un tuyau pereé de trous; 
elle pénètre les matières, les met en ébullition, et s'échappe après son arrivée au- 
dessus du liquide, par un tuyau plac? à la partie supérieure, d'où elle se rend, 
soit dans une autro lossivense, soil aux cylindres séeheurs de Та machine à papiers 
où bien elle est conservée dans l'appareil au moyen de robinets que l'on formo 
pour l'empêcher de s'échapper. 

L'opération Lerminée on laisse échapper сө liquide par le robinet dont le fond 
est garni; on abaisse ensuite ce fond, et les тегов tombent d'elles-mêmes dans 
une caisse placée au-dessous de la chaudière, Celle-ci doit tre construite өп tôle 
de 42 millimètres d'épaisseur, de façon à supporter З à 4 almosphères de pres- 
sion, et à pouvoir contenir 600 kilograrumes da matières, со qui росте, do 
renouveler trois où quatre fois lo lessivago en vingt-quatre heures, 

Ces procélés, encore en usage dans plusieurs usines, sont loin d'être parfaits, 
le premier, parce qu'on ne pent y élever la température au delà de 100 degrés; 
le second, parce que la lessive circulant difficilement dans 1з matière antas-6e et 
pressée par la vapeur по l'atteint qu'inégalement, C'est pour éviter cos sortes 
d'inconvénients que lon a cherché des moyens plus puissants, des machines 
mieux disposées pour amener la dissolution de toutes les matières intercellulaires 
et la possibilité de faire, à moins de frais possibles, du papier avec des matières 
négligées autrefois, 


Un constructeur anglais, M. Bryan-Donkin, imagina vers 4849, un 
appareil rotatif propre au lessivage des chiffons, qui fut breveté en 
France, à la date du 9 novembre 1850, au nom de ММ. Firmin Didot 
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frères, et dont les résultats présentent un avantage assez sensible sur les 
anciens procédés. Voici la description qu’en donne l’auteur : 


APPAREIL À ROTATION. — Cet appareil consiste en une chaudière à vapeur, 
dite bouilleur cylindrique, bien close, placée horizontalement, dans laquelle se 
meut un cylindre percé de trous qui contient les chiffons. La vapeur entre dans 
се bouilleur par des tuyaux garnis de robinets convenablement disposés, ayant 
leur prise sur une chaudière à vapeur ordinaire. La vapeur, entrant dansle bruil- 
leur extérieur par les trous dont son enveloppe est percée, pénètre dans le cylindre 
intérieur, lequel, étant mis en mouvement au moyen d’un arbre de couche et 
d’une boîte à jonction, met les chiffons continuellement en mouvement. Ces еН 
fons sont en outre agités par des bras placés intérieurement dans lo cylindre 
percé de trous, ce qui accélère de beaucoup le lessivage. 

Quand lopération est terminée et que le liquide est retiré du lessiveur, on ôte 
une des extrémités du bouilleur, on en retire le cylindre percé de trous, et les 
chiffons sont emportés dans des paniers et des brouettes placés à portée. 

Pauteur fait ressortir au sujet de ce procédé les avantages suivants : 

Cet appareil à rotation réunit, dit-il, Pavantage de secouer et de frotter les chif- 
fons à celui de les томго continuellement en бошаб avee la chaux employée. H 
les maintient constamment exposés à Pébullition du liquide, ot il évite l'inconvé- 
nient qui se produisait, généralement dans les anciens appareils, c'est-à-dire que 
des parties de chiffons n'étaient pas sufisamment traitées, Та chaux restant tou- 
jours fixée à la même place, tandis que d'autres, au contraire, recovaient ung 
part surabondante de l'action de la chaux. 

Au moyen de ce cylindre, on peut rotiror les chiffons encore bouillants et les 
emporter dans des paniers. 

La lessive alcalino ou l'eau de chaux peut être utiliséo pour uno opération sub- 
séquente. 

Une économie de temps et de vapour résulte de ce procédé, pareo qu'un effet 
uniforme est produit sur la masse des chiffons, et, de plus, parce quo l'opération 
est accélérée par leur agitation continuelle, 

Lorsque le liquide est retiré, ot qu’une nouvelle quantité do chiffons a été mise 
dans le cylindre, соле peut tre empl yé pendant quelque temps comme blu- 
toir. On conserve le liquide quand il peut servir pour uno autre opération, el on 
se débarrasse des ordures ot dépôts par une vasto soupape; on évite ainsi des 
dépenses, et, en secouant les chiffons séparément, on los débarrasse des ordures, 

On utilise le temps employé à lavor lo bouilleur on secouant les chiffons sépa- 
rément. 

L'utilité do ent appareil, ajoute l'inventeur, est incontestable, en ce qu'il per- 
met de produire un bien meilleur elfet en moins de temps, et par conséquent 
avec une économie plus grande de combustible, IL ménage aussi los chiflons, 
attendu que, оп agissant unif rmément sur chaque partie mise en contact suc- 
cessivement avec la lessive, toutes les surfaces das chiffons en reçoivent l'action 
directe, tandis que, dans laucien procédé, il fallait forcer lo lessivagc pour 
atteindre certaines parties au détriment des autres. 

De plus, il permet de bluter et de lessiver à la fois, et lo nelloyage résultant 
du brassage des chiffons pen ‘ant leur ébullition los dégage des ordures qui se 
précipitent au fond du bouilleur. 
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M. Planche, l’un de nos plus habiles directeurs de papeteries, ef M. Rie- 
der, fabricant de papiers, près Mulhouse, ont modifié et perfectionné cet 
appareil d'une manière assez sensible; ils ont pris pour ces perfectionne- 
ments un premier brevet à la date du 44 mars 1853, et un second le 
12 janvier 1855. Ce nouvel appareil rotatif donne, parait-il, des résultats 
supérieurs au précédent ; il est d'un poids beaucoup moins considérable 
et occupe une place trois fois moindre ; il est d'une manipulation plus 
facile, ne dépense pas autant de vapeur, el son prix est près de moitié 
moins élevé. 

M. Chapelle, ancien constructeur à Paris, bien connu dans l'industrie 
pour les nombreuses améliorations qu'il a apportées dans les machines 
de tous genres, et principalement dans les appareils concernant la fabri- 
cation du papier, ainsi que nous avons déjà eu occasion de le faire voir, 
a exécuté dans ses ateliers, pour différentes usines importantes qu'il a 
montées, plusieurs lessiveurs du système de MM. Plinche et Rieder. 

Celui représenté sur la pl. 17 sort des ateliers de construction de 
ММ. Varall, Elwell et Poulo(, à Paris, qui ont apporté également des per- 
fectionnements dans la disposition, l'agencement et la transmission de 
mouvement. Nous devons à Pobligeance de ces constructeurs la eommu- 
nication des dessins d'exécution, qui nous ont permis de représenter cel 
appareil avec toute l'exactitude nécessaire pour en bien faire comprendre 
les détails de constructi m. 


DESCRIPTION DU CYLINDRE LESSIVEUR DE MM. PLANCHE ET RIEDER, 


REPRÉSENTÉ PAR LES HG. A A DE LA Pt, 17, 


La fig. 1 est une section verticale faite longitudinalement suivant Гахе 
du cylindre ; 

La fig. 2 est une vue par bout du côté de la transmission de mou- 
vement; 

La fig. 3 est un fragment de plan horizontal indiquant cette même 
transmission, ainsi que le premier support et le collet creux en fonte 
contre lequel l'un des fonds du eylindre est fixé. 

On peut remarquer que la construction de eet appareil est Охо: 
eest un eylindre en tôle de fer A de 4500 de diamètre et de 6 millim. 
d'épaisseur, terminé aux deux bouts par des fonds bombés A’ reliés ап 
moyen de cornières rivées a. Ge cylindre est (е ù 3 atmosphères, el 
il est garni intérieurement de deux rangées de broches b, qui ont pour 
but non-seulement de diviser les chiffons pendant le mouvement de rota- 
tion, mais encore de les frotter les uns contre les autres pour les décrasser, 

Les deux fonds A’ sont boulonnés contre le rebord évasé des collets 
creux еп fonte B et В”, qui reposent sur de larges coussinets en bronze 
ajustés dans les supports en fonte C et С”, qui sont eux-mêmes boulon- 
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nés sur le massif en pierre M, au-dessus duquel l'appareil est monté. 

Un trou d'homme, fermé par un bouchon autoclave D, est ménagé au 
milieu du cylindre sur sa circonférence; il sert à l'introduction des chif- 
fons et à leur sortie après le lessivage. Dans le premier cas, l'appareil est 
disposé de façon que le trou d'homme soit en dessus, comme l'indiquent 
les fig. 1 et 2, et, dans le second cas, on fait tourner tout simplement 
l'appareil, en l'approvisionnant d'eau; la vidange s'opère en 25 minutes 
de rotation, et les chiffons tombent dans la caisse en bois E. Cette caisse 
est percée de trous sur ses trois côtés et sur le fond, afin que la lessive 
contenue dans les chiffons puisse s'échapper. 

Les deux collets В et В sont traversés par des tuyaux en fonte F et 1”, 
qui sont fixes tandis que le cylindre est mobile; pour celte raison, les 
deux extrémités des collets sont garnis des presses-étoupe f qui assurent 
l'herméticité des joints. 

Ces tuyaux sont soutenus par de petites consoles en fonte ¢ boulon- 
nées sur les bâtis C; celui de droite F est fondu avec un retour d'équerre 
à deux branches terminées par des brides qui reçoivent celles des robi- 
nets у et g^, au moyen desquels on établit où on interrompt à volonté 
l'entrée de la vapeur, de l'eau de lavage ou de la lessive. 

La vapeur arrive par le tuyau G en communication avee le générateur; 
l'eau ou la lessive indistinctement, suivant les besoins du service, arrivent 
par le tuyau G’ assemblé avec une culotte munie d'un robinet qui permet 
l'entrée de Pun où de Pautre de ces liquides contenus dans des cuves, 
disposées à peu de distance de lapparcil. 

Le tuyau I de gauche est, comme on le remarque fig. 4, divisé en 
deux compartiments qui communiquent Pun avee Je robinet H, donnant 
issue à l’eau ou à 1а lessive contenue dans le cylindre, l'autre avee le 
robinet h. servant à l'échappement de la vapeur. A cet elfet, un petit 
tube f’ est fixé à l'extrémité du tuyau 17, et s'élève verticalement dans 
l'intérieur du cylindre près de sa circonférence, afin que son extrémité 
percée de petits trous ne puisse donner passage qu'à la vapeur. 

Le niveau du liquide ne devant pas dépasser l'extrémité du tube, ой 
doit laisser environ 20 centimètres de hauteur non remplis dans leeylindre. 

Pour que les chiffons ne viennent pas boucher les tuyaux d'arrivée et 
de sortie du liquide et de la vapeur, une plaque de tôle 1, percée de 
trous de 1 millimètre à 1™ 5 de diamètre, est appliquée à l'entrée du 
collet B de droite, et une cloison J, également percée de trous, est placée 
à gauche, du côté de l'évaporation, 

Cette seconde cloison, en tôle, de 3 mill. d'épaisseur, est percée d’un 
très-grand nombre de trous, et reliée contre Ја paroi intérieure du eylindre 
au moyen de 12 équerres en fer. Elle est en trois pièces réunies par des 
traverses méplates, et une porte s'ouvrant à charnière est ménagée vers 
sûn milieu pour permettre de nettoyer les trous du petit tube récolteur 
de évaporation et la capacité qui se trouve isolée de celle du cylindre. 
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Une petite soupape de sûreté S (fig. 1) est en outre montée sur le collet 
de gauche B’, afin de laisser échapper la vapeur qui arriverait dans l'ap- 
pareil avec une tension trop considérable. 

TRANSMISSION DE MOUVEMENT. — Le support de droite С est fondu avee 
deux petits paliers ¢ qui reçoivent les extrémités des deux arbres hori- 
zontaux K et К”, dont les bouts opposés sont soutenns par de petits paliers 
L et 1/ (fig. 3) fixés sur une plaque de fonte /, boulonné sur le massif 
en pierre M. 

Le premier arbre K est muni de la poulie fixe en fonte P, de Ta poulie folle 
P et du pignon р. Gelui-ci engrène avee la grande roue R ealée sur le 
second arbre К”, lequel est, en outre, muni à son extrémité du pignon р^ 
qui commande la seconde roue R, fixée sur le collet du eylindre lessiveur. 

I résulte de eette eombimison d'engrenages que le mouvement de 
rotation, communiqué au moyen d'une courroie à la poulie P, est trans- 
mis au lessiveur avee une vitesse beaucoup moins considérable, puis- 
qu'elle ne doit être que de deux à trois tours environ par minute, tandis 
que la poulie fait de 80 ù 100 révolutions. 

Ainsi, 105 deux pignons р ont chacun 15 dents et les roues 90 dents; en 
donnant une vitesse de 90 tours par minute à lı poulie, nous aurous la 
marche du cylindre : 


90 x 15 x 15 " 
ا‎ a оа 2100 par minute. 
90 x 90 


FONCTION ET CONDUITE DE L'APPAREIL. 


Pour mettre еп train, оп remplit l'appareil de chiffons soit par linter- 
médiaire d'une trémie en bois ou en tôle, soit à l'aide d'un sac en toile. 
On étend les chiffons aussi uniformément que possible avec un bâton ou 
en faisant entrer un enfant dans le lessiveur. 

Pour 105 appareils ayant les dimensions données par Тох fig. 1 à 3 de la 
planche 17, on met 500 kilogr. de chiffons tendres et 000 kilogr. de ehit- 
fons dur s. 

Le trou d'homme D étant fermé, on ouvre le robinet g, qui laisse péné- 
trer la chaux, laquelle doit remplir le lessiveur un peu p'us haut que la 
moitié, de telle sorte qu'à la бо de l'opération, сое quand la va- 
peura chauffé la lessive, celle-ci, par suite de la condensation de la va- 
peur, ne remplisse pas l'appareil plus des 3/4 à peu près. 

On doit remplir cette condition : 

1° Pour que l'évaporation puisse s'aceumuler librement au-dessus du 
chiffon; 

2e Pour que le chiffon enlevé par les chevilles puisse retomber à chaque 
tour, opération qui frotte les chiffons les uns contre les autres, on détache 
la graisse et La portion de lessive déjà saturée dont ils sont inorégnés: 
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3° Au delà de cette hauteur, on atteindrait le niveau du tube récolteur 
de l'évaporation f’; ce petit tube se boucherait facilement, ce qui nuirait 
à l'opération, et de plus on aurait de l'eau dans le tuyau d’évapo- 
ration. 

C'est un petit robinet placé sur le lessiveur qui doit donner ces in- 
dications; pour cela, оп arrête le lessiveur et on louvre à diverses 
positions. 

La chaux étant dans l'appareil, on ferme le robinet g et on ouvre si- 
multanément le robinet de vapeur g’ et celui d'évaporation A; une fois la 
lessive arrivée à l'ébullition, on ferme à moitié le robinet h; la vapeur 
marquant de 2 ù 3 atmosphères est introduite pendant 3 à 4 heures. 
Après ce temps on ferme les deux robinets et on laisse tourner 3 à 
lı heures; puis on ouvre le robinet de vidange H, ce qui permet de Meher 
la lessive, et on lave durant deux heures en ouvrant le robinet d’eau, 
laissant celui de vidange également ouvert. 

Cette dernière opération abrége le travail des défileuses. 

La durée totale de l'opération est en moyenne de 12 heures pour les 
chiffons grossiers, moins pour les fins; du reste, l'expérience ne tarde 
pas à fournir de bonnes indications pour chaque sorte que Гоп emploie 
dans la fabrique. 

Dans cette dernière opération du lavage, il faut faire attention, si l'on 
veut conserver une marche normale, que l'appareil ne se rem plisse ja- 
mais; par conséquent, on doit régler le robinet d'entrée de Peau sur celui 
de sa sortie par le robinet de vidange, et cela pour conserver à peu près 
ce même niveau des 3/4, 

Pour vider l'appareil, on enlève la fermeture autoclave du trou 
d'homme, on ferme le robinet de vidange H, on ouvre celui de l'eau y’ 
et on fait tourner; le chiffon sort seul. On le reçoit dans la caisse en Dos 
percée de trous E, et les одах de lavage dans une auge qui retient les üla- 
ments de chiffons entrainés. 

Les cloisons de l'intérieur du lessiveur donnant passage tantôt à Ta 
chaux, tantôt à l'eau sale, peuvent se boucher; les wous de la бозо 
d'évaporation sont dans le même cas, par suite de l'entrainement du 
chiffon par la vapeur; ces accidents retardent le lessivage en empêchant 
l'évaporation, et peuvent compromettre une opération; il faut done у 
apporier une graude attention par de fréquentes visites et par un net- 
toyage au moins par semaine. 

Quelqueiwis le plomb, qui garnit l'intervalle entre la grande cloison et 
l'intémeur du lessiveur, s'urache el laisse passer le chiffon; il faut bou- 
cher innnédiatoment la moindre ouverture. 

Nous avons dit que le robinet y servait à la fois pour l'arrivée de la 
Chaux ou de l'eau de lavage; on peut remplir ce double but en plaçant 
l'embrauchement de la conduite d'eau sur celle de chaux, à côté du Das- 
sin où l'on dissout cette chaux et en mettant un robinet sur chaque tuyau 
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à cet endroit, de sorte qu'on n'aura qu'à fermer le robinet d'eau quand 
on lâchera la lessive et vice verst. 

Dans les lessiveurs rofatifs, on se sert exclusivement de chaux, et cette 
lessive suflit dans tous les cas pour les chiffons 105 plus sales et les plus 
grossiers; pour lessiver avec avantage ces dernières sortes, on fait deux 
opérations еп fractionnant la chaux à employer par tiers, de manière à 
opérer Ја première fois avec 2/3 et la seconde avec 1/3, et faisant un la- 
vage entre les deux mises de chaux. On obtient ainsi un lessivage plus 
eficace, се qui ее l'opération du blinchissage:; seulement, on dé- 
pense un peu plus de vapeur, car le temps des deux lessivages est P'en- 
viron 12 à 16 heures, tandis qu'une opération ordinaire se fait en 10 ou 
19 heures. 

Avant la mise en train on prépare le lait de chaux; on se sert, pour 
cela, de deux bassins en tôle placés Pun dans Pautre, dont lun, le plus 
petit, est percé de trous et sert À recevoir et à éteindre la chaux, et dont 
l'autre reçoit le lait de chaux. En opérant ainsi, on évite l'introduction 
dans les tuyaux de partie de chaux non euites qui se trouvent toujours 
dans une fournée. Пу а d'autres manières de préparer сеце chaux, qui 
peuvent être aussi bonnes que celle-là, 

La quantité de chaux à employer varie de 5 ù 20 Корт. par 100 de 
chiffons, Le tuyau d'évaporisation amène sa vapeur dans la lessive et la 
chauffe, tout en établissant par ee moyen une contre-pression qui modère 
l'évaporation, C'est un moyen d'utiliser la vapeur qui sort des appareils. 

Le prix d'une lessiveuse de ce système, avee Jes derniers perfection 
nements, est de 4,000 fr, 

En outre des renseignements pratiques que l'on vient de lire ef que 
nous extrayons du Journal des fabricants de papiers, publié par M. L. 
Piette, nous croyons utile, pour rendre ee travail aussi complet que pos- 
sible, de reproduire l'article que M. Planche a consacré au lessivage dans 
son ouvrage sur [Линий de la Papeterie 2 


Les matières que l'on emploie pour lo lessivago des chiffons sont: le sel de 
soude, les cristaux de soude, la potasse, la chaux ". 

Оп doit acheter de la chaux en pierres, afin d'&tre sûr qu'elle wa point subi 
d'allération, Al faut la mettre en fusion en l'arrosant avee de l'eau peu de temps 
avant do s'en servir. 


1. Voici le tableau de la richesse en aleali des soudes ot potusnes du commerce з 


SEL OO БОШТО сеа әна а ара жалу ess de HO A BO degré, 
Cristaux do воцЧо........, ТЕКЕ kiise de 46 à " 
Potasse perlasse (première qualité). .,,,,,, de GO A Gto о» 
Potasse perlasse (deuxième qualité)... de боа 53 w 
Potusse rougedtro d'Amérique, „а... vus. de GO а 08 w 
Potasse grise d'Amérique... de 20 à 55 w 
Potasse blanche de Russie. ооо de 52 à 54 w 
Potusse blanche de Dantzig, ...., СЕТЕ 


Potame bleue do Dantzig...,,..,,,,,,,.., До 47 А De » 
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Un assez grand nombre de fabricants emploient la chaux seule au lessivage des 
chiffons; d’autres mêlent la chaux avec du sel de soude, des cristaux de soude 
ou de la potasse, pour rendre la lessive caustique. Comme ces trois dernières 
substances donnent des résultats identiques, on devra ce servir do celle qui 
offre le plus d'économie, en comparant le prix au degré de la force, 

L'emploi du sel de soude est le plus économique; toutefois, comme il contient 
une certaine quantité de sulfate de soude, beaucoup de fabricants emploient de 
préférence les cristaux de soude qui sont plus purs; mais il me parait que, dans 
le lessivage, la différence de résuitat est si peu sensible qu'iln y a pas à en tenir 
compte; Cest seulement dans certaines teintures qu'il y aurait inconvénient à 
employer le sel de soude. 

Le lessivage à la chaux seule, employé par un grand nombre de fabricants, est 
beaucoup moins coûteux que celui avec une lessive caustique. En effet, le prix 
de la chaux est très-inférieur à celui de la soude; de plus, 600 grammes de chaux 
équivalent, en alcali, à 1000 grammes de sel de soude; mais co lessivase donne 
des résultats moins bons que celui fail avee une lessive caustique, surtout quand 
on se sert des appareils généralement employés. 

L'eau ne peul dissoudre la chaux que dans la proportion de 4/700° de son 
poids, et même, lorsqu'elle est bouillante, comme dans l'opération du lessivage, 
elle en dissout moitié moins. Or si, pour lessiver 500 kilogrammes de gros ehil 
fons avee 5 p. 0/0 de chaux, on emploie 1000 kilogrammes d'eau, cette quantité 
d'eau pourra d'abord à peine dissoudre 4 kilogramme de chaux. П est vrai que 
cette chaux dissoute se combine avee les matières grasses contenues dans les 
chiffons, et permet ainsi à l'eau de dissoudre successivement de nouvelles parties 
de chaux au fur el à mesure do eemo combinaison, pendant toute la durce de 
l'opération; mais, dans ces appareils, les chiffons n'étant pas agités, la combi- 
naison de leurs maticres grasses avee la chaux se fait lentement ol їшрагїайо- 
ment, CL Il en résulte un médiocre lessivage, 

I faut encore remarquer que la chaux, en se combinant avee les matières 
grassos qu'on veut faire disparaitre des chiffons, donne an produit insoluble dans 
l'eau, tandis que la soude, par sa combinaison avie les mêmes matières, donno 
un produit très-soluble que le lavage entraine plus facilement, 

Avec les appareils ordinaires, le lessivage par la chaux seule donno évidem- 
ment de moins bons résultats qu'en employant une lessive caustique; mais, en 
se servant de l'appareil représenté fig. 1 ù 3, pl 17, les chiffons sont constam 
ment аңа et mis en contact avee da chaux, Dans toutes leurs parties, la combi. 
naison de la chaux avee les matières gı asses se fait beaucoup mieux, et bien plus 
promptement; il en résulte un lessivage qui équivaut presque û celui qu'on 
obtient par la soude etla chaux 

Beaucoup de fabricants qui emploient la chaus conjointement avee tes eristaux 
de soude où de sel de soudo, delment la chaux dans Peau, et versent le tait de 
chaux dans la chaudière en mêne temps que la dissolution de soude; mais il 
vaut mieux préparer une lessive caustique dont voici la composinon : 

Pour 500 kilogrammes de chiffons moyens médicerement sales, en employant 
du sel de soude à 80 degrés : — prendre 6 kilogrammes de sel de soude et 5 kilo- 
grammes de chaux non éventée; — mettre la chaux en fusion en larrosant avec 
un pou d’eau, et la mêler ensuite au sel de soude; — fairo bouillir le tout de 
trois à quatre heures dans 60 kilogrammes d'eau environ. 
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L'e.p'oi d’une plus grande quantité d'eau, de 400 kilogrammes, par exemple, 
occasionnerait plus de peine de transport, mais la lessive n'en serail que mieux 
faite, Il faudra laisser bien déposer, soutirer, et, pour ne rien perdre, jeter un 
peu d’eau sur le résidu, qu’on mettra sur une toile alin de le faire égoutter. 

La lessive doit ètre plus où moins forte et durer plus où moins longtemps, 
selon la qualité des chiffons sur lesquels on opère. 

Un fabricant peut lacilement reconnaître, par quelques essais fait avec soin, 
quelle force il doit douner à la lessive pour chaque espece de chiffons, et dans 
quel cas il doit lessiver avec la chaux seule, ou avee soude et chavs. C'est éga- 
lement d'après l'expérience qu'il faut déterminer le temps que doit durer le les- 
sivage, En prolongeant sa durée, on ajoute à la propreté et à la blancheur des 
papiers, mais jl arrive un moment où eette augmentation de propreté et de blan- 
cheur devient presque imperceptible, et Tavantage qui en résulte n'est plus on 
rapport avec les frais qu'occasionne la continuation cu lessivine, 

Lorsqu'on lessive de gros chiffons, si l'opération dort durer douze houros envi- 
ron, il sera bon do la faire en deux fois. On fera bowllir d'abord avee la moitié 
de la dose pendant quatre ou cioq heures, on soutirera ensuite, et l'on fora 
bouillir une seconde fois pendant six où sept heures encore, avee lo reste de la 
dose, dans de l'eau nouvelle. 

De cette maniere on augmentera un peu les frais de chauffage, mais le lossi- 
vage sera meilleur, Au bout de trois où quatre heures de loasivaga ces gros chif- 
fons ou des chiffons sales, la lessive est déjà бге, гелм, on comprend par I lo 
bon effet que Pon obtient en s'en débarrassant et en la remplagant par une nous 
vello lessive. 

Beaucoup de fabricants lessivent leurs chiffons à Та températura d'une atmo- 
sphère. 

Il vaut mieux lessiver à trois atmospheres et plus, surtout les chiffons gros- 
siers, iles d'emballage, ete. 

А celle tompérature, le Lessivage produit plus d'effet, même avee une lessive 
faible, et les ordures sont mieux dissoutes, sans que Félévation de la tempéra- 
ture altòre sensiblement le neri des chiffons. 

Si, par suite d'accident arrivé aux cylindres ou pour toute autre cause, los 
chiffons lessivés devaient vestes quilques jours en avant leur еба il fau- 
drait les arroser de temps en temps pour empêcher de sécher ceux qui so 
trouveraient ausiossus du tas, pareo que, par leur dessiceation, Та lessive dont 
ils sont imprégnés acqu rrait plus d'intensité, et асое, leur forco; d'autro 
part, leur crasse s'enlévarail plus difficilement an levage, 

On croit communément que les chiffons de coton doivent être lessivés et blan- 
chis avec beaucoup de ménagement; cest une erreur, Сех eluffons, quoique 
beaucoup moins nerveux que les chiffons de chanvre et de Vin, peuvent àtro 
(гапо, comme Ceux-ci, par une lessive proportionnée à leur dego de saleté; 
саг ils suppoitent aussi bion, vt mème mieux les opérations du lesaivaga ot du 
blancuiment, 
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DESCRIPTION DE LA CHAUDIÈRE ROTATIVE 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. & À 6, PL. 47. 


M. Amédée de Montgolfier, gendre de M. Chapelle, et ingénieur civil à 
Naples, a fait la demande en France, le 11 novembre 1857, d’un brevet 
d'invention sous le titre de : Perfectionnements apportés dans les géné- 
rateurs à vapeur et leurs applications à diverses industries. 

La particularité distinctive du nouveau système de générateur consiste 
principalement dans la mobilité de la chaudière, qui est animée d'un mou- 
vement de rotation continu. La première application de се système est 
celle que l’auteur en a faite au lessivage des chiffons destinés à la fabri- 
cation du papier. 

L'appareil qu'il a imaginé a quelque analogie avee celui de MM. Donkin, 
Planche et Riéder, quant au mouvement rotatif; mais il en diffère par sa 
construction et surtout par l'application d'un foyer spécial, au moyen 
duquel la chaudière est chauliée : il en résulte que la production de la 
vapeur se fait alors dans l'appareil, et que l'on peut utiliser lexeédant 
au chauffage du cylindre sécheur, 

La fig. 4 représente cet appareil en section verticale faite longitudina- 
lement suivant l'axe. 

Les fig. 5 et 6 en sont deux vues latérales, la première du côté du fond 
el la seconde du côté du foyer et de la transmission de mouvement, 

Le corps de la chaudière A est formé de plusieurs tubes eylindriques, 
en forte tôle, rivés Pun à l'autre et fermés d'un bout par un fond A’ en 
tôle doublé, garnie en outre par des fers à commières a, rivés deux à deux 
et formant ainsi des bandes transversales. 

Ce fond est assujetti sur la chaudière au moyen d'écrous et de forts 
boulons w’, filetés d'un bout à l'autre et elavetés sur un cercle épais en 
fer b qui forme collet autour du cylindre. Ge collet présente sur toute 
sa circonférence une gorge aunulaire pour recevoir Une garniture en 
tresses de chanvre, laquelle sert à rendre le joint parfaitement étanche, 
parce que, lorsqu'on serre les écrous, le cercle à cornière 07, rivé sur le 
fond, pénètre dans le fond de la gorge et fait pression sur les tresses. 

Le fond opposé B est un plateau fondu avee des nervures et une douille 
faisant saillie en dehors; il est renforcé et doublé par un disque en tôle 
relié par une cornière circulaire en fer c, rivée d'une part à l'intérieur 
du cyiudre, et d'autre part boulonnée sur le fond. 

La douille fondue avec celui-ci est tournée extérieurement et alésée à 
l'intérieur de façon à со qu'elle soit bien concentrique au corps de Ta 
chaudière; elle est disposée pour recevoir un cylindre en fonte D qui 
pénètre dans le générateur, ct, pour éviter toute fuite де vapeur, une 
longue boîte à étoupes f est ménagée sur une longueur d'environ 50 cen- 
ооб, 06. 

їй, 19 
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Ce cylindre D est percé dans toute sa longueur de deux trous où con- 
duits horizontaux quise trouvent prolongés à l'extérieur par deux tuyaux 
Get G’, et à l’intérieur par deux tubes eu fer HF et, placés perpendicu- 
lairement , et qui s'avancent à une distance de deux où trois centimètres 
de la paroi de la chaudière, Се cylindre fait saillie sur la douille B et 
repose sur un Support С qui, au moyen d'un collier à bride, le maintient, 
et naturellement avec lui les tubes F et K et les tuyaux G et G^, pendant 
la rotation de la chaudière. 

Celle-ci est disposée pour éviter autant que possible le frottement qui 
résulte naturellement de ses dimensions et de son poids, A eet effet, elle 
repose sur quatre galets de grand diamètre; deux de ces galets L sont 
tournés avee une gorge cireulaire qui correspond à un bourrelet ménagé 
sur la circonférence de la douille B, et les deux autres 17, placés un peu 
plus bas et du côté opposé aux premiers, sont tournés plats pour rece- 
voir le collet en fer b, qui termine l'autre extrémité de Та chaudière, Gos 
quatre galets sont montés fous sur leurs axes, lesquels sont supportés par 
de larges sièges en fonte L, formant cuvettes pour recevoir de l'huile, afin 
que, les galets tournant constamment dans ee bain, le graissage soit continu, 

Le mouvement de rotation est communiqué à la chaudière au moyen 
d’une vis sans fin V qui engrène avee la grande roue à dents inclinées Ry 
fixée sur la douille B, fondue, comme nous l'avons vu, avee le plateau 
du fond. 

La vis est fixée sur un arbre horizontal г, supporté par trois petits 
paliers v’. Cet arbre prolongé reçoit un engrenage оц une poulie suivant 
la disposition de [а commande qui transmet le mouvement, 

Les deux tuyaux Û et O sont munis chacun de deux robinets; celu 
supérieur G/ qui donne issue А la vapeur produite dans le eylindre est, 
en outre, muni d'une soupape de sûreté S, maintenue fermée au moyen 
d'un contre-poids. 

Une seconde soupape S est appliquée du со opposé, au centre du 
fond mobile de fa ehaudière; et, comme dans la position qu'elle occupe 
il wa pas élé possible d'appliquer un coutre-poids, се sout des lames mé- 
plates arquées, appuyant l'une sur l'autre par les extrémités et formant 
ressorts, qui exercent la pression nécessaire à la fermeture de la soupape 
sous une pression déterminée. 

Pour empêcher que les ehiffous n'obstruent les tuyaux Fet F, commu 
niquant ауес ceux G et G/, par lesquels s'effectue Le dégagement de la 
vapeur ef la sortie de Peau et de la lessive, un double fond en tôle J est 
placé à l'intérieur de la chaudière, à environ 30 centimètres du fond B; 
il est percé d’une multitude de petits trous laissant sortir où rentrer Hbre- 
ment les liquides et la vapeur. La chaudière est entourée sur toute sa 
longueur d'une construction en briques réfractaires M (supposée enlevée 
sur la fig. 5%) qui laisse sur toute sa périphérie un espace vide М/ pour 
la circulation de la flamme et de la fumée produite par le combustible 
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placé sùr les barreaux de la grille n du foyer N (fig. 4 et 6). Après avoir 
produit leur action sur la paroi extérieure de Ja chaudière, la fumée et 
Vair chaud s'échappent par le conduit №, dans la cheminée d'appel. 


FONCTION ET MARCHE DE L APPAREIL. 


La chaudière une fois remplie de chiffons triés, on place le fond A’ et 
on serre les écrous des boulons «/. On ouvre le robinet A du tuyau G, qu i 
communique d'une part avec la chaudière, et de l’autre ауес un réservoir 
en tôle, placé ù 2 ou 3 mètres au-dessus de l'appareil et renfermant la 
lessive destinée à l'opération. 

Cette lessive vient remplir la ehauilière A en у laissant toutefois un 
vide de 25 à 30 centimètres. On а dû également ouvrir à l'avance le 
robinet g’ du tuyau supérieur G’ de dégagement de vapeur, pour per- 
mettre la sortie de Гаі” pendant le remplissage. 

On ferme alors le robinet de lessive g, du tuyau inférieur G, mais en 
laissant ouvert le robinet de vapeur уу. On ouvre ensuite modérément 
les deux registres servant au dégagement de Pair chaud dans la cheminée, 
puis on allume le feu dans le foyer N, et Pon donne le mouvement à la 
chaudière. On chauffe vivement, jusqu'à се que la pression de la vapeur, 
quise forme rapidement, atteigne 3 atmosphères, el lon continue à pousser 
le feu de manière à conserver à peu près la vapeur à ce degré de tension 
pendant toute la marche de Popération, qui dure environ sept ou huit 
heures. 

Pendant 10 lessivage on nret en communication, à l'aide d’un robinet A’ 
ot d’un tuyau adapté ат tuyau sapérieur G’, la chaudière A avec Les 
cylindres sécheurs du papier. 

On obtient ainsi une très-grande économie de combustible par les ré- 
sultats suivants : 4° le l'essivage des chiffons, sous une pression constante 
de 3 atmosphères; 2° le séchage du papier, opération qui jusqu'à pré- 
sent nécessitait l'emploi de deux appareils distinets. 

Le lessivage terminé, on ferme les deux registres des doubles conduits 
de la cheminée, on ouvre les portes du foyer, et Fon recouvre le feu 
une plaque de tôle. 

On ouvre alors le robinet de sortie y, dont le tuyau communique avec 
le réservoir supérieur. La pression intérieure de la chaudière réfoule 
promptement la plus grande partie de le lessive dans ce réservoir, et 
cette lessive peut servir pour une opération subséquente. 

En ouvrant alors le troisième robinet A, placé sur le tuyau G, et qui 
conduit par un embranchement ù un réservoir d’eau placé à 10 mètres 
environ au-dessus de l'appareil, on introduit dans la chaudière une 
grande quantité d'eau froide qui, par le mouvement de rotation, lave et 
refroidit Les chiffons. 
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On dévisse ensuite les écrous des boulons а, ce qui dégage le fond A’, 
que l’on tient suspendu à Paide d'une tringle fixée à un anneau et réu- 
nie à un chariot double monté sur un chemin de fer au-dessus du géné- 
rateur. On peut alors retirer le chiffon lessivé au moyen d'un grappin à 
long manche. 

Dans l'opération qui vient d'être décrite il est prudent d'envoyer la 
vapeur, non point directement dans les exlindres sécheurs, mais dans 
un réservoir intermédiaire muni d'une soupape de sûreté, chargée seu- 
lement à une atmosphère, pression bien suflisante pour le séchage du 
papier. Cette précaution évite les explosions dans les eylindres sécheurs, 
qui ne résisteraient pas à une pression de beaucoup supérieure à trois 
atmosphères, laquelle est celle ordinaire d'un bon lessivage. 

Pour sécher le papier d'une manière continue, on pourrait avoir un 
second appareil à Lessive, semblable au premier, qui fonctionnerait pen- 
dant l'interruption de celui-ci. 

M. de Montgolfier, qui dirige des papeteries importantes à Naples, nous 
a annoncé у avoir fait l'application de son système et en avoir obtenu de 
très-bons résultats, 


LESSIVEUR DE MM. MÆERKY ET PROSPER PIETTE. 


Nous trouvons dans le Journal des fabricants de papiers (juin 1859), 
publié par M. Louis Piette, la description d'un lessiveur attribué à 
ММ. Матку et Prosper Piette, dans lequel on retrouve à la fois la dis- 
position de la double chaudière de M. Bryan-Doukin, les détails de eon- 
struction de Pappareil de MM. Planche et Riéder et le chauffage de la chau- 
dière par un foyer spécial qui distingue l'appareil de M. A. de Montgolfier, 

Voici, d’après M. Louis Piette, la description de l'appareil complet : 


IL ost composé d’un cuveau en bois placé au-dessus du lessiveur, dans Lequel 
on prépare la lessive, qui de là traverse un tanus retenant le sable et les corps 
durs, et descend par un tuyau de communication dans l'appareil, Celutei год 
ferme, comme dans la machine primitive de Donkin, une double chaudière : l'uno, 
extérieure, est immobile; l'autre, imtérioure, perete do trous, eat mobile, et, à 
cet elfet, est travorsée par un axe on for qui hu imprimo le mouvement de rotation 
qu'il reçoit de la poulie motrice. 

Des soupapes de sûreté sont disposées au-dessus de l'enveloppe extérieure fixe, 
et lo fond est muni de deux trous d'homme qui servent: le premier a charger lo 
chiffon, et lo second à lo vidor, On lo fait arriver dans le eyhadre interieur par 
un conduit rectangulaire présentant une sorte d'entonnoir pour en faciliter 
l'entrée. | 

Cet appareil, au liou de recevoir do la vapour d'un générateur, est chauffé 
directement au moyen d'un foyer qui reçoit le combustible et dont la flamme cir- 
cule autour de la chaudière avant de so rendre dans la cheminée, Ц résulte do ce 
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genre de chauffage une éronomie importante ; il est incontestable, en effet, qu’un 
chauffage direct est plus économique que celui obtenu par la vapeur qui se refroi- 
dit et se condense dans son transport, et qu'il faut avec elle chauffer deux appa- 
reils, le générateur d’abord, puis la chaudière à lessiver. 

L'expérience prouve ce fait, que quelques fabricants paraissent méconnaître, et 
que, ajoute M. L. Piette, des expériences nombreuses me permettent d'affirmer, 
qu'il résulte d’un chauffage à feu direct une économie d’un tiers environ du com- 
bustible. 

Ce procédé, cependant, offre aussi ses inconvénients; la chaux et les ordures 
forment au fond de la chaudière un dépôt qui, placé immédiatement au-dessus 
du feu, ne tarde pas, en se caleinant, à amener la destruction do la tôle. 

On peut, en partie, combattre le dépôt dans l'appareil en fixant à la partie exté- 
rieure de la chauilière intérieure, percée de trous, dos palettes en tôle qui agite- 
raient le liquide, ou une chaîne placée le long de la chaudière intérieure qui 
balaierait sans cesse le fond de l'enveloppe et tiendrait les matières en suspension. 
Mais on doit, à la vérité, ajouter que ces moyens ne sont pas toujours suffisants 
pour corriger le défaut signalé. 


Quoi qu'il en soit, Pappareil étant convenablement disposé, on envoie 
dans la chaudière intérieure les chiffons sortant du ойе, et la lessive 
par le tuyau établissant la communication avee le euveau supérieur, 

Quand la chaudière est remplie aux trois quarts, où fixe par des bou- 
Jons les couvereles des trous d'homme, on active Je feu commencé pen- 
dant le chargement, et on donne le mouvement à l'appareil, 

L'opération étant terminée, on ouvre les robinets de dégagement de Та 
vapeur, qui se rend dans une cuve ehargée de rognures de papier ou 
dans tout autre appareil exigeant de la chaleur. 

On ouvre ensuite un robinet placé à la partie supérieure pour intro- 
duire dans la chaudière un courant d'eau, qui, après avoir traversé et 
lavé la matière, sort par un robinet placé à la partie inférieure. 

Quand le liquide sort elair, on ferme les robinets, on arrête le mouve- 
ment, et après avoir ouvert le trou d'homme, on vide la chaudière. 

Il est bon de donner à cet appareil, comme à ceux précédemment dé- 
crits, une force suflisante pour résister А la pression de six atmosphères, 
parce que cette force permet de lessiver non-senlement 105 Соя qui 
ne demandent dans се саз que peu de temps, mais encore les matières 
végétales vierges qui, pour être débarrassées de leur matière intercellu- 
laire, exigent une haute température. 


FONDERIE DE FER 


FOUR PARABOLIQUE 


PAR 
M. CORBIN-DESBOISSIÈRES 


Ancien maltre do farges 


(PLANCHE 18) 


La fonderie de fer prend tous 105 jours une nouvelle extension, Une 
foule d'objets fabriqués anciennement en enivre sont coulés aujourd'hui 
avec la fonte de fer; ils sont d'un usage aussi avantageux, souvent meil- 
leur, toujours moins coûteux. 

Ces résultats proviennent, en partie, des perfectionnements apportés 
depuis quelques années dans les procédés de moulage et de coulage, et 
dans les divers appareils employés dans l'art du mouleur, Mais les fours 
de fonderie ont été peu modifiés, et de ce coté, û notre connaissance, 
aucun perfectionnement important n'a été signalé depuis quelques an- 
nées. Aussi est-ce avec empressement que nous avons accepté l'offre 
obligeante que М. Corbin-bDesboissitres nous a faite de publier dans ce 
Recueil un des nouveaux fours de fonderie qu'il vient de faire construire, 

Aux dessins qu'il nous a communiqués, M. Corbin, pour nous faire ap- 
précier les avantages que présente le traitement de la fonte de fer dans 
son système de four parabolique, a bien voulu y joindre une note qu'il a 
extraite de son ouvrage encore inédit, La Thermoteehnie appliquée anw 
arts industriels, dont nous avons déjà cité quelques passages nu sujet deg 
fours à souder et ù puddler, donnés dans le précédent volume, 

jomme nous l'avons déjà fait, nous croyons utile, pour mieux faire 
apprécier les différences qui existent entre la nouvelle méthode de traite- 
ment de M. Corbin etles procédés ordinaires, de fire précéder cette note 
de la description des appareils qui sont généralement en usage dans les 
fonderies de fer. 

On distingue, pour la fonderie de fer, deux classes d'usines : 

1° Les fonderies où la fonte provenant du traitement direct des mi- 


nerais de fer est dite de première fusion; ce travail a lieu dans les Аташ 
fourneaux; 
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9° Les fonderies où la fonte, coulée et disposée dans les hauts-fourneaux 
en masses appelées gueuse ou saumon, est refondue en deuxième fusion 
dans des fourneaux disposés à cet effet. Ces fourneaux sont, suivant les 
circonstances et les besoins du fondeur, des cubilots, des fourneaux à 
manche où à la Wilkinson, des fours à reverbère, des petits fourneaux à 
creuses. 

La fusion qui а lieu dans les cubilots est celle dont les opérations se 
rapprochent le plus du travail des hautsfourneaux. Les cubilots sont 
actionnés par des machines soufilantes, et la fonte, produite par des 
charges alternatives du métal et du combustible, se rend dans la partie 
inférieure de la cuve, d'où elle est tirée par faibles portions ou par quan- 
tités considérables, suivant les besoins du mouleur, 

Dans les fours à reverbère, la fonte qui n’est pas mise en contact avec 
le combustible est placée sur une sole inclinée où l'atteinte de la famme 
opère sa fusion et la fait s'écouler dans un creuset disposé à l’une des 
extrémités de la sole, soit au-dessous de l’orilice d'une très-haute che- 
minée de tirage, soit près de la grille de chauffage elle-même. 

Les fourneaux A creusets ont une forme inférieure prismatique ou ey- 
lindrique. Le métal y est fondu dans des ereusets couverts entourés par 
le combustible. Ces fourneaux sont alimentés par le vent d'un soufflet ou 
simplement par un courant d'air. 

Nous avons donné, dans le ше volume de ce Recueil, pl. 30, pag. 456, 
le dessin et la description d’un eubilot perfectionné par ММ. Nillus et 
Yatès : nous ne nous occuperons donc, dans cet article, que des fours à 
reverbère. Quant aux fourneaux à creuscts, leur importance est peu con- 
sidérable, leur emploi n'est admissible dans les grands établissements que 
pour la coulée des petits objets extrêmement délicats, où pour servir à 
jeter en moule une pièce très-pressée, lorsque les eubilots ne fonction- 
nent pas et lorsqu'on n'a pas de moules préparés pour les faire marcher. 

Les usines qui possèdent des hauts-fourneaux produisant de la fonte 
douce peuvent se passer de four à creuset, parce qu'il est facile de couler 
à la poche à main les objets les plus petits. 

En employant des fours à creusets pour la refonte du fer cru, il y a tout 
à la fois perte de temps, dépense outrée du combustible, déchet plus fort 
et frais de main-d'œuvre qui croissent d'autant plus que les produits sont 
d'une moins grande importance. Toutes ces raisons éloignent l'utilité de 
ces appareils, qui ne sont réellement indispensables que pour les fondeurs 
qui se livrent à des fabrications spéciales où le travail dépasse la matière, 
telles que la fonte des boutons, des agrafes, des médailles, des clous, des 
petites statuettes, ete., objets qui se vendent à des prix élevés, eu égard 
surtout à la valeur première. 

Une partie de ces renseignements et ceux qui vont suivre sont extraits 
de l'intéressant ouvrage d'un de nos condisciples à l'École impériale des 
arts et métiers de Châlons, M. A. Guettier, aujourd'hui directeur des fon- 
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deries de Marquise. Cet ouvrage a pour titre: De Ja fonderie telle qu'elle 
existe en France, et de ses nombreuses applications à l'industrie. (99 édit.) 


DES FOURS А RÉVERBÈRE, 


DES PONTES QU'ON DOIT EMPLOYER DE PRÉFÉRENCE. — La fonte grise obtonne 
par un mélange réfractaire de minerais et de fondant, dans les ouvrages élevés 
et rétrécis, convient parfaitement à la fusion dans les fours à réverbère; elle peut 
même y être refondue plusieurs fois sans altération, La fonte grise ot la fonte 
tointée provenant de charges fusibles dans des ouvrages bas contiennent ordinai- 
rement uno grande quantité de carbone et sont, раг eette raison, très-disposéos à 
blanchir lorsqu'elles sont refondues dans les fours à réverbére, On rencontre des 
fontes grises qu'on ne peut liquéfier une seule fois sans blanchir, et d'autres qui 
supportent facilement plusieurs fusions. 

Les fontes blanches sont aussi dun mauvais emploi dans Les fours à réverhère; 
elles tendent trop à affiner et à déposer sur lo sol une certaine quantité de earcas 
ou croûte de fer oxydée qui se forme aux dépens do а masse fondue et qui dimi- 
nue son produit. 

Les fontes noiros tràs-graphiteuses, sans fournie autant de careas, subissent 
néanmoins un déchet considérable, En général , les fontes liquétiées plusiours fois 
de семе manière perdent toujours de leur ténacité, leurs autres propriétés res- 
tant û pou do chose près les mêmes. Toutes los fontes abandonnent d'ailleurs, 
par la deuxième fusion, une partie de leur graphite ot de leur silicium ; elles for 
ment des combinaisons nouvelles et elles ке dénaturent insensiblement, 

Les fontos grises, produites par un mélange fusible de fondant ot de minerai, 
dans des ouvrages hauts ot étroits, conviennent principalement aux objets qui 
doivent offrir une certaine résistance, les bouches À fen, par exemple, 

DES COMBUSTIBLES LES PLUS CONVENANLES, == On brûle de préférenee la houillo 
dans les fours à réverbère, рассо que de tous les combustibles c'est celui qui dévo- 
loppe le plus de chaleur. 

La houille grasso ost surtout celle dont on doit se servir pour la fusion dans 
ces fourneaux; elle garnit mioux les grilles; ello brûle hien et fournit uno tome 
pérature qu'on по saurait se procurer aussi facilement avec les autres houilles. 

А défaut de houille, on peut cependant brûler Та tourbe ot le bois La tourbe de 
bonne qualité, employée eruo où carbonisée, pont remplacer avantageusement la 
bouille dans les contrées où celle-ci est d'un prix trésdlevé, H est raro qu'on 
chauffe ауес du bois seul, parce que, quelle que soit sa dureté, il n'est suscep- 
tible de développer la chaleur intense qui ost nécessaire à la fusion de la fonte, 
qu'autant qu'il est brûlé en grande quantité, ciréonstance qui obligo à donner 
aux foyers des dimensions extraordinaires. 

On trouve plus d'avantage à mélanger ces deux combustibles avee Та ооо, 
Nous avons eu occasion de voir pratiquer plusieurs fusions au four à réverbère, 
ауес moitié de houille ot moitié d'une tourbe bien compacte provenant des envie 
rons de Châlons-sur-Marno, et cotto méthode Gconomique amenait des résultats 
parfaitement convenables. 

En jetant sur la grillo quelques brassées de bois mêlé à la houille, on peut dimi- 
nuer la quantité de carcas qui ве forme toujours pendant la fusion. En effet, la 
flamme du bois entraîne avec elle une grande partie des cendres qui, venant se 


FONDERIÉ DE FER. І 917 


époser sur le bain, forment une couche d'un laitier qui est plus abondant que 
elui qui résulte de la houille brûlée seule et qui garantit le métal de l'oxyda- 
-ion. De même que le charbon de bois et le coke, la tourbe et le bois doivent être 
réservés de l'humidité, si l’on veut qu’ils fournissent toute la chaleur qu'ils sont 
usceptibles de donner. 

Un four à réverbère présente habituellement trois parties principales, savoir : 
ге foyer avec sa grille sur laquelle on jette le combustible, le creuset où s’effectue 
à fusion, et la cheminée. 

Le foyer de chauffe ot le creuset sont couverts par une même voùte qui se pro- 
:onge jusqu'à la cheminée. La communication entre celle-ci et le four est établie au 
поуеп d'un canal d'échappement qu'on appelle rampant. La cheminée se trouve 
oujours placée à l'extrémité opposée à la grille, afin que la flamme et les gaz 
uissent traverser le four dans toute sa longueur. 

Le pont qui sépare la grille du creuset sert à éviter le mélange du rombus- 
«ible avec la fonte et à préserver cette dernière du contact de Pair. Sa partie 

upérieure s'appelle autel, et Гоп donne le nom général de sole à la surface plus 
. u moins inclinée qui s'étend entre l'autel et le rampant de la cheminée. 

I doit exister évidemment un certain rapport entre les différentes parties d’un 
“our à réverbère ; mais jusqu'à présent on n’a pas encore déterminé des règles bien 
précises, et on gen rapporte plutôt aux résultats de l'expérience. 

Le succès do l'opération est plus complet et la consommation du combustible 
st diminuée, si l'on établit la surface de la sole trois fois plus grande que colle do 

y grille, et si l'aire du vide laissé entre les barreaux de la grille est à cello do la 
ection du rampant comme 3,50 est à 4. Ce rapport est d'ailleurs déterminé 
Tune manière plus positive en ayant égard à Ja nature du combustible. 

Lorsque Те fourneau est entièrement construit et préparé pour la mise en feu, 
m prut seulement vérifier si les dimensions de la chauffe et du rampant sont bien 
itablis, quand, après l'expérience de plusieurs fusions, on s’est assuré que le 
ournean $'échauffe uniformément dans toutes ses parties. Si la fonte placée près 
ln pont est liquéfiée plus vite que celle placée près de la cheminée, on peut en 
‘onclure que le tirage est trop faible et que l'ouverture du rampant est trop 
еше. Si, au contraire, lo métal qui est le plus éloigné du creuset est fondu le 
remier, c'est un signo que la flamme traverse le four trop rapidement et que 
‘orifice du rampant ost trop grand. 

L'air extérieur doit être amené librement sous la grille : c’est pourquoi la plu- 
art des fourneaux à réverbère sont placés en dehors des ateliers de fonderie, et 
ommuniquent seulement ауес oux par l'endroit où l'on puise la fonte. Lo foyer 
le chauffe est construit au-dessus d'uno fosse dans laquelle le fondeur descend 
var quelques marches. Cette fosso, qui ost destinée à augmenter le tirage, doit 
\Mtre assez profonde pour que les charbons embrasés qui s'échappent de la grille 
10 puissent pas, en s'y amoncelant, échauffer et dilater l'air environnant. 

L'écartement des barreaux dépend de la grosseur et de 1а nature du combus- 
‘blo qu'on emploie. Des barreaux trop écartés laissent tomber les petits frag- 
nents de houille ot présentent des vides par lesquels il pénètre dans le foyer une 

ertaine quantité d’air froid qui est nuisible à l'opération. Des barreaux trop rap- 
orochés se couvrent de cendres qui gênent le tirage, quelque soin qu'on prenne 
de nettoyer la grille. L'écartement usité le plus ordinairement varie de 45 à 
20 millimètres. 
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La distance de la grille А la surface supérieure de l'autel dépend де la nature 
de la houille et de la longueur du fourneau. On doit baisser la grille si lo four est 
peu allongé et si la bouille est grasso, parce que l'effet de Та flamme serait trop 
immédiat et trop sensible. Il faut l'élever, si l'on brûle de Ja houille maigre, afin 
qu'on puisse profiter do toute la chaleur qu'elle développe. 

La hauteur du pont varie de 45 à 30 centimètres, suivant les autres dimensions 
du fourneau. Al est toutefois important de bien la déterminer, On doit employer 
des ponts реп élevés dans les petits fours où la température est ordinairement 
plus faible que dans les fours de grandes dimensions. Un pont trop hant nuit aux 
progrès de la fusion, quoiqu'il préserve mieux lo métal do l'oxydation que s'il 
était plus bas. 

Les formes qu'on donne le plus habituellement à la sole sont celles d'un гос 
tangle où d’un trapèzo; cette dernière forme parait préférable, paree que le four 
devient rétréei vers le rampant, et pareo que la partie la plus largo qui est placée 
vers Ја grille reçoit tonte l'intensité do la chaleur, Si l'on emploie la forme rec- 
tangulaire, on fait bien de la ramenor par deux lignes courbes à la largeur de la 
cheminée. Il ne serait рав naturel que la sole format un ventre au milien de sa 
longueur; cetto disposition compliquerait la construetion du four et nuirait à sa 
solidité; elle ne serait, en outre, d'aucune utilité pour le chauffage, 

Pour qu'on puisse tirer le meilleur parti possible de toute la chaleur développée 
par le combustible, il faut proportionner la longueur de la sole а ва largeur, L'exe 
périence a prouvé qu'on pouvait établir сез deux dimensions dans le rapport do 
2 à 4. Si, cependant, on activo le fourneau avee de Та bolle grasso, iost avan- 
tageux d'augmenter la longueur et de la faire quelquefois truis fois grande comme 
la largeur. Si, au contraire, on brûle de la оше seche qui dégage peu de 
Папин, on doit reprendre Ја proportion de 2 à d, ot souvent même la porter 
do 3 à 2. 

L'étendue du foyer no laisso pas que d'exercer une certaine influence sur la 
marche du travail, Si la sole ost trop courte, la flamme traverse Le fourneau en 
peu de temps et porte la chaleur cana la cheminée, si, au соза, elle est trop 
longue, la fonte so refroidit. 

L'inclinaison de la sole est une question qui mest pas eneore bin résolue, Lo 
raisonnement paratt indiquer de préférence une pole hortontale ou d'uno très- 
faible pento vers lo trou do coulée, dans lo but de [иө Péwoulement de la 
fonte. 

Dans les fourneaux où la sole et la voùte sont horizontales, la flamme tommu- 
nique au foyer, dans toute son étendue, Je mème degré de chaleur jusqu'à ce 
qu'elle soit arrivée à l'embouchure du rampant, Cotto circonstances parait devoir 
dure la plus favorable, parco qu'alors lo combustible est Воо avee lo plus опор 
possible, et parce que la capacité du fourneau ost шшен entiorement, puisqu'on 
peut charger toute la sole. 

Quelque valeur qu'aient ces raisons, elles mont pu jusqu'aujeurd'hut déterminer 
un grand nombre de praticiens, qui préfèrent encore les solos imelinées, Cepen- 
dant il est certain qu'une inclinaison trop Torte est toujours паме : 

4° Parce que la fonte subit un trés-zrand déchet ot Мапе sous le contact de 
l'air lorsqu'elle se rend en très-petits filets dans lo creuset. Га fonte grise prove- 
nant Де minerais réfractaires peut seule résister saus changor de nature: 

2° Parce que la fonte пе pouvant être chargée que sur la partie supérieure de 
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la sole, оп est obligé d'augmenter la hauteur de la voûte, се qui empêche la con- 
centration de la chaleur; 

3° Parce que les jets ou tous autres petits fragments фе métal peuvent glisser 
facilement , parvenir dans le creuset sans être liquéfiés et refroidir le bain ; 

4° Parce qu'une partie de la fonte solide placée près de l'autel ne baigne jamais 
dans la fonte liquide, qui en faciliterait la fusion, et reste exposée à l’action du cou- 
rant d'air qui l'affine et la réduit en carcas. 

Quant à la consommation du combustible, on pout garantir, d’après les expé- 
riences, qu'elle est plutôt moindre que plus élevée dans un four dont la sole incli- 
née est bien disposée, que dans un four à sole horizontale, si 10 travail est conduit 
par un ouvrier intelligent. 

L'inclinaison de Ја solo détermine celle de la voûte; on peut cependant abaisser 
celle-ci vers le rampant, parce quo la température tend toujours à diminuer 
assez promptement aux environs de la cheminée. 

L'élévation de la voûte au-dessus de la sole dépend de la largeur de celle-ci et 
de Ја surfaco de la grille; uno voûte trop élevée concentrerait mal la chaleur ; 
une voûto trop abaissée nuirait au chargement du fourneau ot empêcherait d'y 
placer autant de métal que le combustible brûlé sur la grille pourrait en fondre. 
Dans les fourneaux où Ja sole est horizontalo, on donne ordinairement à la voûte 
une hauteur telle que l'aire de la section verticale, prise dans la partie la plus large 
du foyer, soit égale aux trois quarts do la surface de ehaufto. 

Lo succès du fondage dépend des dimensions exactes du rampant, I est do la 
plus haute importance d'établir cette ouverture d'une manière convenable, ot l'ex- 
périence est toujours en cela le guido le plus sûr à consulter, Lorsque lo ram- 
pant est trop largo, la dilatation de l'air, et, par suite, lo tirage, doviennont tròs- 
faibles. 91 l'on rétrécit cet échappement, on forco l'air dilaté ot la flamme do 
s'arrétar dans lo fourneau. Il faut copendant craindre que la combustion no soit 
pas assez rapide, ni la chaleur assez intense, quand le-rampant est trop étroit. 

On а reconnu que le tirage est plus grand, lorsque le rampant s'élargit vors la 
cheminée, parco que l'air chaud et la fumée s'écoulent ауес une plus grande 
vitesse s'ils so répandent librement dans un espace dont la largour сгої au fur et 
à mesure qu'elle s'éloigne d'une ouverture resserre. 

Il ne faut pas que со canal soit placé trop au-dessus de la solo, parce que la 
flamme tendant à suivre J'inflexion de la voûte, la chaleur développée par le com- 
bustible ne produirait que peu d'effet sur le métal rassemblé dans le creuset. 

L'ouverture de la cheminée doit être toujours plus grande que la section du ram- 
pant, afin qu'une fois celle-ci dépas:ée, la flamme et la fumée puissent s'échapper 
avec rapidité. 

La hauteur des cheminées ne peut être moindre de 40 à 42 mètres, et on egt 
souvent obligé de la porter jusqu'à 23 et 25 môtres, surtout lorsqu'il existe dans 
les environs des bâtiments qui peuvent gêner lo mouvement de l'air. Le tirago 
est d'autant plus fort que la cheminée est plus élevée, parce que la pression de 
Pair atmosphérique est moins sensible dans les régions supérioures, ot par consé- 
quent moing nuisible à la sortie des vapeurs dilatées qui se dégagent du fourneau. 

La largeur dos cheminées doit ёго au moins de 0,30 à 0,35; mais on doit 
craindre de trop augmenter cotte dimension. 

La dilatation est toujours imparfaite ot le tirage toujours trop faible dans leg 
cheminées qui ont une trop grande largeur. Ces inconvénients sont dus à l'action 
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de deux courants opposés qui s'établissent dans la conduit, l'un formé de l'air 
atmosphérique qui descend, Pautre composé de l'air dilaté qui remonte. Il suit de 
là que, lorsqu'on veut disposer une seule cheminée pour plusieurs fourneaux, on 
doit diviser l’intérieur en autant de compartiments qu'il y a de foyers. 

CONSTRUCTION DES FOURS A RÉvVERnÈRE, — On emploie des briques réfractaires 
de première qualité pour la construction de la voûte, du pont et du creuset des 
fours à réverbère. 

La voûte doit être construite ауес beaucoup de soins, et les briques, assemblées 
avec un mortier très-liquide d'argile réfractaire, doivent offrir les joints de la plus 
mince épaisseur qu'il est possible. C'est surtout pres du pont, à l'endroit où lat- 
teinte du feu se fait le plus sentir, qu'il est essentiol de soimer la construction 
de la voûte. Outre la dépense qn'occasionnerait le remplacement répété des 
briques fendues ou tombées, on aurait encore à craindre une grande perte de 
chaleur et la formation d'un laitier visqueux qui, recouvrant lo métal, nuirait aux 
progrès de la fasion. 

Une voûte mal construite ne peut supporter que huit ou dix fondages, tandis 
qu'une autre établie avec soin peut résister à 60 et même 80 fusions, 

Pour éviter la déperdition de la chaleur et pour garantir l'enveloppe en briques, 
on remplit ordinairement les vides extérieurs que forme la voûte avoe un massif 
en maçonnerie où avee des matières peu conduetrices du calorique, telles que du 
fraisil, du laitier coneassé, ete., recouvertes d'une couche d'argile, do manièro 
que la partie supérieure du four offre une surface plane, 

La sole se compose d'une épaisseur de sable tres-rélraetaire, bien battue en pisó, 
sur une maçonnerie en pierres qui peuvent résister à la ealeivation. 

Une des meilleures matières qu'on puisse employer pour la confection da la solo 
est du sable de rivière tròs-pur, I ne faut pas négliger de disposer dans le massif 
des canaux destinés à l'échappement des vapeurs. 

Les barreaux de la grille sont ordinairement faits en fonte blanche, paree que 
celle-ci ost moins oxydable que la fonte grise et que le fer forgé. IHs sont disposés 
sur deux sommiers où porto-grille aussi en fonte. 

Quelle que soit ln naturo des barreaux, ils ne peuvent résister longtemps à l'ac- 
tion du combustible avee lequel leur surfaco supérieure est toujours өп contact. 
On a essayé, sans succès bien prononcé, de rendre cette surface un pen сопсауо, 
alin que les cendres pussent s'y arrdter et protéger la fonte contro l'oxydation. 

On pense qu'on obtiendrait un effet plus avantageux avee une grille dans 
laquelle on ferait cireuler un faille courant d'eau. En pratiquant aux barreaux 
quelques trous d'un orifice extrêmement étroit, on pourrait injecter à travers le 
combustible une très-petite quantité de vapeur d'eau qui, en se déromposant, 
fournirait une certaine dose d'oxygène, dont laldition devrait re do naturo à 
augmenter le chauffage, 

Quand on fait les barreaux en fonte grise, il est bon de leur donner peu d'épais- 
seur et de les placer à un espacement régulier qui, lissant circuler en tous tomps 
une égale quantité d'air, les empécbe de roagir à l'action du feu. Quelques con- 
sommateurs ont imaginé de passer sur la meule leur surface superieure, Ol ils 
onl reconnu que cetle prépa ration présentait aux barreaux l'avantage de ne pas 
retenir la houille, même de qualité fondante ou glutineuse, celui de se nettoyer 
très-facilement, et, par conséquent, celui de favoriser la circulation de lair sous 
les grilles. 
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La forme de la sole détermine la position des ouvertures qu’on doit ménager au 
four à réverbère; mais on en laisse ordinairement trois : l’une pour charger 
le combustible, l'autre pour charger le métal, et la dernière pour puiser la 
fonte. 

La porte de chargement du combustible est placée au-dessus de la grille; elle 
est évasée en dehors pour la commodité du chargement. Elle doit être assez grande 
pour que le combustible puisse ètre répandu uniformément sur toute la grille; 
mais il faut éviter de la faire trop grande parce que l'air froid qui tend à pénétrer 
à l'intérieur du four peut diminuer le tirage. Le moyen le plus commoile d'inter- 
cepter l'entrée de l'air est de boucher cette porte avec une ou deux pelletées de 
houille menue qu'on relève en talus. 

L'ouverture par laquelle on mtroduit le métal dans le four est élablie au-dessus 
de la sole; elle est habitucilement très-grande, pour qu'on puisse charger de 
très-gros morceaux. On la forme au moyen d'un châssis en fer qui retient une 
cloison de briques réfractaires bien assemblées avec un mortier argileux. Cette 
cloison, qui est construite entre deux rainures, est soulevée au moyen d’un contre- 
poids dont la chaine glisse sur une poulie. Pendant le fondage, on répand contre 
la jonction inférieure du sable sec, qui garantit la 1010 du contact de l'air at- 
mosphérique, puis on bouche tous les autres joints avec do l'argile. 

Le trou percé au milieu de la portière permet au fondeur de se rendre compte 
à quel point se trouve la fusion. On lo uent fermé par un bouchon de terre glaise. 

L'ouverture qui sert à puiserla fonte est placée au-dessus du creuset, soit que 
celui-ci se trouve contre 10 pont, soil qu’il existe sous la cheminée à l'extrémité 
du four. 

Colle ouvorture est fermée pendant la fusion par une grande brique réfractaire 
au milieu de laquelle est fixé un annoau qui sert à l'enlever plus facilement. On 
peut, comme à la porte de chargement, y conserver un petit orifice par lequel on 
observe la marche du fourneau. 

On évite le plus souvent qu'il ost possible de puiser la fonte avec des pochos. 
Cette opération est Loujours Lrès-pénible pour los ouvriers, parce que Pépaisseur 
du four les force de prendre une position difficile pour atteindre le fond du ereu- 
sel; et ollo ost nuisible d'ailleurs à la qualité des produits, la fonte demeurant 
soumise pendant toute la coulée a l’action de Pair qui la refroidit et qui la dispose 
à blanchir. Pour obvier à cot inconvénient, on laisse au-dessous de la portière 
d’épuiscment un trou Чо coulée qui, communiquant avec lo fond du fourneau, 
sert à Іо vider entièrement, on conduisant la fonte directement dans les moules, 
ou bien encore dans los poches des mouleurs, ainsi qu'on lo fait pour les cu- 
bilots. 

Du CHANGEMENT DES FOURS. — On charge de préférence dans les fours à révor- 
bère la fonte qui est coulée en saumons Ou sopols d'environ 8 à 40 centimètres 
d’équarrissage. On dispose les saumons sur plusieurs rangées өл forme de grilles, 
et on fait en sorte quo la premiore ne soit pas appuyé sur la tôle, ce qu’on ob- 
tient en l'établissant sur dos supports formés par des briques réfractaires. Cette 
disposition sert à favoriser le passage de la flamme et à augmenter son effet, 
puisqu'ainsi elle se trouve од contact avec la plus grande partie de la surface 
du métal. 

Si Гоп ne doit point trop serrer les morceaux de fonte, afin d'obtenir 10 ré- 
sultat dont on vient de parler, on ne doit pas non plus les placer à de trop grands 
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intervalles les uns des autres, parce qu alors où ne pourrait üfiliser conveñabte- 
ment la capacité du foyer, et parce que, d'ailleurs, la flamme, passant trop libre- 
ment entre les fragments, ne produirait pas tout son effet et causerait une forie 
oxydation. 

S'il se trouve qu’on ait chargé à la fois des morceaux da fonte de différentes 
grosseurs, il est bon de placer ceux qùi présentent le plus de volume par-dessus 
les autres et de les rapprocher du pont, la chaleur étant ordinairement plus in- 
tense à cet endroit qu'en toute autre partie du fourneau. 

IL est nécessaire user du même procédé pour 105 morceaux de fonte les plus 
réfractaires, qui évidemment doivent se trouver le plus près possible du coup 
de feu. 

Le chargement des soles inclinées s'exécute plus difficilement quo celui des 
soles horizontales sur lesquelles on n’a qu’à disposer Та fonte uniformément, tañ- 
dis que, sur les premières, оп doit craindre de ne pas pouvoir introduire dans 16 
fourneau la quantité de métal qui convient, ou de voir quolques morceaux mal 
soutenus glisser el tomber non fondus dans le creuset. 

Dans un grand nombre d'usines, on charge le fourneau, et on forme horméti- 
quement 1а porte de éhargement avant la mise en feu, Dans quelques autres, où 
la sole peut être chargée facilement et promptement, on chauffe 10 foyer au rongo 
avant l'introduction du métal, et on à le som d'abaisser le registre de la homi- 
née pour concentrer la chaleur dans l'intériour. Par cette opération, la fusion est 
plus instantanée, la fonte est plus liquide et lo déchet moins fort. mais on aug- 
mente la consommation du combustible. On fait bien d'employer ce procédé 
quand on opère dans des fours neufs qui absorbent beaucoup do chaleur, со qui 
ralentit la fusion. 

TRAVAIL DES FOURS ET MISE EN POSION. — П ne semblo pas nécassaire de s'é- 
tendre sur le séchage des fours à réverbère; co travail est fort simple, puisqu'il 
consiste à entretenir un feu doux sur la grillo, et à Paugmontor graduellement 
quand on s'aperçoit que le four commence à s'échauffer ot que la maçonnerie ne 
sue plus. Un: fou poussé trop vivement по manquerait pas de provoque! de nom- 
breuses crevasses. 

I s'agit essentiellement pendant la fusion d'empècher l'air oxtériour do péné- 
trer dans le foyer, се qui s'obtient facilement lorseue los différentes ouvertures 
sont bien hermétiquement fermées. 

L'attention tout entière du fondeur doit se porter sur l'entretien do la grille. 
Celle-ci doit ètre chargée promptement et no jamais manquer de combustible, 
11 arrivé quelquefois qu'elle s'engorgé et qu'elle ne jette plus qu'une faible cha- 
leur, si surtout la houille produit beaucoup de fraisil ot de cendres. En pareil 
cas, il faut avoir soin de la dégager en introduisant un erochet plat entre les Dir- 
reaux, et en faisant tomber la houille brûlée. Cette opération qui ranime toujours 
l'effet du combustible est celle que les fondeurs appellent donner à le grille; elle NU 
doit toutefois avoir lieu que lorsqu'elle est absolument nécessaire; répétée trop 
souvent, elle occasionnerait une forte dépensé de combustible. 

Le volume de: chaque charge jetée sur la grille dépend de Ja nature du ehar- 
bon et. des dimensions de la chaue. 

On doit éviter d'introduire à la fois dans le fourneau une trop grande quantité 
de houille qui serait lente à s’allumer, refioidirait d’ubord le foyer et dégagerait 
ensuite une forte expansion de flamme qui S’élèverait dans la cheminée sans profit 
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pour la fusion. 11 faut donc se contenter d'entretenir sur la grille un feu bien wni- 
forme et de distribuer los pelletées de houille de manière à ne laisser aucun en- 
droit dégarni. 

Au commencement du travail on jette les charges de dix en dix minutes environ ; 
mais оп à soin de les retarder quand toute la fonte commence à entrer en liqué- 
faction. Il arrive de cette maniere qu'en approchant du terme de la fusion, on ne 
renouvelle Ја grille que de quart d'heure en quart d'heure. 

Comme on peut le voir, la fusion dans les fours à réverbère est fort simple; 
п.аіѕ si Гоп ne surveille pas avec attention la distribution des charges, Pentre- 
tien du feu, ete., ete., on doit craindre de brûler une forte partie de la fonte, 
d'élever outre mesure la consommation du combustible, enlin de compromettre le 
succes du fondage. 

Les trous de regard laissés à la porte de chargement et à celle du creuset indi- 
guent au fondeur la marche du fourneau et l'aident à conduire son travail. 

La flamme qui s'éebappe du fourneau peut aussi lui servir d'indice. Si elle 
s'élève à une trop grande hauteur au-dessus de la cheminée, ou si elle est in- 
termiltente, c'est un signe que les charges de charbon sont trop fortes ou mal 
réglées; par uno bonne marche, la flamme doit dépasser trés-peu, mais constam- 
ment, le chapeau de la cheminée. Des quo la fusion est terminée, on ferme les 
registres et on procede à la coulée. 

Si l'on fait ccouler la fonte, on la erame dans la rigole qui la reçoit avec un 
tampon de chanvre бҳо û uno tringlo de fer. Si on la puise, on en sépare le lai- 
tier dans lo creuset mèmo. On ne coule en puisant que lorsqu'on doit remplir uno 
grando quantité de polits moules, ou lorsque la pièce à couler est trop éloignée 
du fourneau pour qu'on puisse établir un chonal sans craindre de perdre une 
partio de la fonte par le refroidissement, L'épuisement dure quelquelois très-long- 
temps; OL suivant les circonstances, on est obligó do donner un nouveau coup de 
fou avant qu'elle soit Lerminée, 

Quand toute la fonte ost employée, on enlève avoc des ringards lo carcas qui est 
déposé sur la solo, en ġvitant d'endommager l'autel; aprés quo le four est re- 
froidi, on réparo la solo s'il est nécessaire, Une solo bien établie avec du sablo 
tres-rélractuiro pout supporter plusieurs fusions sans réparations essentielles. 

Lo temps que dure la fusion est assez variable; selon los proportions observées 
entro les differentes parties du fourneau, selon la qualité du combustible et selon 
Ја nature des оох, il faut de 2 à 5 heures pour foudre 700 à 3,000 kilog. 

Lo avail d'un four à rève реге est confié à un seul ouvrier. Souvent même cet 
ouvrier peul se charger de la conduite de deux où wois fours, lorsqu'ils sont rap 
prochés les uns des autres, et lorsque la houille est déposée à la portée de 
chaque grille. 

Suivant со que nous venons do dire, que la fusion а lieu dans des temps iné- 
gaux, si l'on opero dans des fours dont les dimensions ne sont pas les mêmes, il 
est ıupurlanl que le fondeur prenne les dispositions convenables pour que le mé- 
tal entre dans tous au mewo moment en liquélaction. La fonte tenue longlemps 
en bain acquiert un peu de ténacilé, mais elle se refroidit et devient épaisse au 
point qu'elle n'est plus propre à remplir les moules et qu'elle se liye dans les 
poches. 

Les outils nécessaires pour la conduite d'un four à réverbère peuvent.se borner 
à plusieurs ringards, dont quelques-uns sont recourbés pour donnor à la grille, 


294 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


à une ou deux pelles en fer avec manches en bois, et à plusieurs outils du mêm 
genre que ceux des fondeurs des hauts-fourneaux et dos cubilots, pour la con 
struction et la réparation des fours. 

Le déchet du fer cru dépend beaucoup de la rapidité avec laquelle celui-ci es 
mis en fusion. Si done on élève la température du four avee trop do lenteur, 01 
augmente lo déchet ot on blanchit la fonte. 

Comme dans les autres procédés de mise en fusion dont on à parlé, une grand 
partie de la perte du métal provient des grams qui sont répandus dans l'usine 
Quoi qu'il en soit, le déchet, résultant de l'oxydation de la fonte perdue dans le 
scories, peut être singulièrement élevé par un mauvais travail; on Га vu varie 
de 6 à 45 р. 0/0 quand, dans do bonnes conditions, il doit tre maintenu entre 
el 7. 

Le carcas est dù à l'action de la flamme et de l'air qui oxydent en passant 1 
surface du bain. La couche est d'autant plus épaisse que le coup de feu est plu 
violent et mal dirigé. Si l'on obtient peu de carcas, il se compose d'une соме) 
mince d'un oxyde semblable aux ballitures, Dans le cas contraire, l'épaisseur d 
cette couche est augmentée, et ses pares sont formées d'une masse de for plu 
ou moins aflinéo. Alors, outre la perte que subit la fonte, on voit s'élovor la con 
sommation du combustibly, pareo qu'il est nécessaire, pour obtenir un bai 
liquide, d'activer la violence du fou, 

La quantité de carcas que fournissent los fours à reverbére est soumiso 00001 
à la nature de la fonte. 

La fonte qui so liquélie difficilement ost soumise à Гоха dation quand oll 
s'échautfe avant sa fusion, quand ollo s'écoule lentement dans le creuset et quan 
elle est on bain. Pour éviter ce triple meonvément, on aecelere l'opération on 
portant à un très-baut degré la température du fourneau. De la il nait uno 
augmentation considérable de carcas, En somme, on ne conseille pas l'emploi de 
la fonte blanche dans les fours à réverbere ou, quelque som qu'on prenne pour 
la mettre on fusion, on obtient toujours buaucoup de carcas, un grand déchet ot 
une fonte pâteuse qui во fige promptement, 

La fonte grise, traitée avec soin dans un four bien construit, fournit peu ot 
quelquefois pas de carcas, Si elle est on рен fragments et oxy dés d'avanco sous 
le contact de l'air, clo donne souvent des eareas tresépius, Pour la traiter alors 
avec avantage, il est nécessaire de produire une chaleur rapide et intense, On 
fera observer d'ailleurs que les bocages provenant des petita objets, tels que, par 
exemple, des piéces de poteries, des ornamenta plats, etea etes пе conviennent 
pas pour le travail des fours û révorbere, Hs se tassent trop ot forment sur la 
sole une masse compacte dont la surface reçoit senle l'attente de la fammo, Los 
inconvénients qui dérivent de eette осоре sont evidents, ес on мө Conten- 
tera do signaler, à сеце occasion, Un fait sensible en genera dins 1а Hquéfaction 
de tous les métaux, mais remarquable surtout dans la fusion du fer qui, plus que 
tout autre, est soumis à l'oxydation : cest que plus les fragmenta û foudre sont 
petits, plus lo déchet est grand, Eu effet, plus los surfaves sont multi боя, plus 
elles tendent à s'affaisser sur ollos-emèmes au moment de la fusion ot à former 
une croûte où peau qui est brûlée, où qui se perd dans Les stories, où qui recouvre 
le bain à l'échauffement duquel ello s'oppose. Toutefois, ce resultat, qui est donné 
par l'expérience, pout etro évidemment шошо pur la maniere dunt 10 travail Usb 
conduit, 
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On arrive à conclure, de се qui a été dit, que le сагсаѕ est un produit excessi- 
vement variable qui peut s'élever depuis un kil. jusqu’à 400 kil. pour 1,000 kil. 
de fonte introduite dans le fourneau. Le chiffre déjà extraordinaire que l’on fixe 
ici est encore loin d’être un maximum, puisque par le feu violent et soutenu d’un 
four à réverbère, et en agitant dans le creuset le métal liquide qui s’y tient, on 
parvient à l'affinage qui a pour but de transformer la fonte en fer ductile. ре la 
formation des carcas on comprendra que la fusibilité de la fonte doit néces- 
sairement diminuer par chaque fusion qu’elle subit dans les fours à réverbère. 

La consommation du combustible est dépendante de la nature de la fonte, des 
proportions relatives que doivent avoir toutes les parties du four et surtout de 
l'habileté du fondeur. 

Ainsi qu'on Га déjà fait sentir, quelque simplo que soit la conduite d’un four à 
réverbère, elle exige boaucoup d'habitude et beaucoup de soin de la part de Pou- 
vrier qui en est chargé. Un fondeur intelligent usera deux fois moins de charbon 
qu'un ouvrier maladroit, pour mettre en fusion une même quantité do fonte. La 
pesanteur spécifique, qui n’est pas la même pour chaque ospèce de houille, ne 
permet pas d'indiquer, d'une manière générale, les bornes dans lesquelles doit 
être renfermée la consommation du combustible; mais en admettant que ес 
litre de houille pèso 78 à 80 kilog., on peut poser qu'il sufit de 40 à 50 kilog. 
pour refondre 1,000 kilogrammes de fonte, si lo travail a lieu dans des conditions 
favorables. 

Cependant, pour mieux fixer sur les chiffres du déchet, du carcas et de la con- 
sommation du combustible, il convient de donner les résultats suivants provenant 
de plusieurs fondages, 

On brülait de la houille de Mons : 


CONSOMMATION PRODUITS 
а a e a 
FONTES Total 
égal à la 


Pours consom- 
«маа bocages mation. 


нна 


س 
Houilles. de‏ 


¢  [Moulages) Bocages | Carcas | Déchet 
gros 
fusions anglaises 


| | سسس‎ | | т. 


100 1200 800 h 1760 100 2000 
1000 1200 1000 » 1811 120 2200 


1000 4300 700 » 1700 150 2000 
900 4400 500 300 1525 470 4900 
980 4000 500 520 4700 110 2920 
900 600 600 500 4183 045 1700 


1000 4000 500 4650 110 2000 


On peut remarquer, dans ce tableau, que los fusions по 4, 5, 6 et 7, dans 
lesquelles on a employé des bocagos déjà refondus plusieurs fois, ont donné boau- 
coup plus de carcas que les fusions n° 1, 2 et 3 composées de fontes pures. 

C'est le même ouvrier qui a conduit les sept fondages, et on peut se convaincre 


хп, 16 
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qu’il а peu fait varier la consommation de la houille par rapport à la quantité de 
métal mis au fourneau. 

Le déchet extraordinaire qui est indiqué à la fusion n° 2 est dù à un long séjour 
que la fonte liquide a fait dans le creusot, parce que les moules n'étaient pas prêts 
à l'heure voulue. 

L'ensemble des sept fusions donno pour résultats : 

Un déchet до 6 kil. 93 pour 100 kil. de fonte; 

38 kil. de carcas pour 1,000 kil. de fonte; 

Une consommation de 490 kil. de houille pour 1,000 kil. de fonto. 

DES AVANTAGES ET DES INCONVÉNIENTS DES FOURS A RÉVEBÈRE, — Quels que 
soient leurs avantages, les fours à réverbère sont d'un usage bien moins indis- 
pensable que les cubilots. Comme ces derniers, ils ne peuvent servir à la refonte 
de toute espèce de fer cru, ni soutenir le travail des mouleurs d'une manière 
régulière. 

Les cubilots fournissent, à toute heure de la journée, une plus ou moins grande 
quantité de fonte blanche ou grise, selon que les pièces exigent; les fours à réver- 
bère, au contraire, donnent à la fois une grande masse de fonte d’une même 
nature et qui ne pout convenir qu'au remplissage dos moules de fortes dimensions. 
Il serait difficile, en effet, d'employer la fonte de ces fourneaux a la fabrication des 
petits objets, quand bien même on posséderait un matériel extraordinaire de 
châssis et de modèles. On expliquera cetto difficulté en faisant observer qu'un 
grand nombre de ces objets doivent Gre coulés en fonte tres-grise, tandis quo 
d’autres demandent une fonte d'une qualité bien inférieures outre eela, il faut 
encoro, avant de Charger le four, caleuler le poids de toutes ces pieces, de leurs 
jets, de leurs évents, ete., ete., afin de no pas liquéfier une trop grande quantité de 
lonte; ce calcul, qui ne peut être qu'ap pr ximatif, est toujours inexact Ol occa- 
sionne souvent uno forte perto do métal fondu mal à propos, d'où uno grande 
dépense de combustible, 

Les fours à réverhère ont longtemps présenté l'avantaso de pouvoir couler des 
pièces d'un poids énorme, en réunissant simultanément la fonte de plusieurs four- 
neaux; mais ce privilége a disparu depuis qu'on a commencé à construire dos 
cubilols dans lesquels on arrive à mettre on fusion à la fois 16 à 20,000 kilog. do 
fonte, et même au delà. 

La comparaison à établir entro la consommation en combustible de ces deux 
espèces de fourneaux ne pout être guidée que par les localités. On peut croire 
cependant que celte comparaison est plus favorable aux fours à réverbère, puisque 
la bouille, dont on emploie un bien moindre volume que le coke dans les eubilots, 
offre en moins les frais de carhonisation et un déchet considérable. D'un autre 
côté, le poids spécifique de la houille est beaucoup plus grand que eelui du coke, 
ce qui produit une certaine différence dans les prix de wansport, pour les usines 
qui tirent ce dernier directement des honillères. 

La construction des fours à réverbère, qui est assez dispendiense d'ailleurs, pré- 
sente cependant des frais d'établissement moms élevés que telle des cubilots qui 
ne peuvent Aire activés sans le secours d'une soutferie mue par une foree motrice 
suflisante. Ce fait est à consiuérer principalement lorsque, par des causes acci- 
dentelles, on est obligé do construire des londeries provisoires, 

Quoiqu'il soit en usage de tirer parti du carcas, en lo traitant dans les foux 
d'affncrie, c'est toujours une perte assez sensible qu'éprouve le fabricant, Сеце 
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perte augmente le déchet et forme un ensemble infiniment variable qui, lorsque 
la fusion est conduite par un ouvrier inhabile, s'élève outre mesure et dépas.» de 
beaucoup le déchet ordinaire du fer cru refondu dans les cubilots. 

Voici dans quels cas les plus essentiels on doit construire des fours à réver- 
bère : 

4° Quand on ne peut obtenir, sans une dépense extraordinaire, un moteur 
pour la soufflerie des cubilots (circonstance devenue très-rare par l'emploi des 
ventilateurs); 

2° Quand on doit refondre des morceaux d’une grosseur telle qu’ils ne peuvent 
être chargés dans les cubilots ; 

3° Quand on veut que les fontes conservent ou acquièrent une grande résistanco 
comme, par exemple, pour la fabrication des bouches à feu (dont maintenant, du 
reste, on coule une partio dans les Wilkinsons) ; 

4° Quand les machines soufflantes dont on dispose ne permettent pas d'établir 
un grand nombre de eubilots, on les emploie pour aider ces fourneaux à la coulée 
des grosses pièces ; 

5° Quand, par des circonstances extraordinaires, on est forcé d'établir momon- 
tanément uno fonderie destinée à des travaux qui doivent être exécutés sur 
place. 

En général, l'emploi des fours à réverbère, dit M. Guettier, n'est avantageux, 
sous lo rapport de l’économie du métal et du combustible, que dans 10 cas où Le 
fabrication est assez étendue ot assez suivio pour qu'on puisse opérer consécuti 
vemont plusieurs fondages. 


DESCRIPTION DU FOUR PARABOLIQUE DE M. CORBIN-DESBOISSIÈRES , 


REPRÉSENTÉ PL. 48. 


La fig. 1 représente, en section verticale et longitudinale, faite suivant 
la ligne 1-2 du plan, fig. 2, l'appareil complet dessiné à l'échelle de 1/40 
de l'exécution. 

La fig. 2 en est un plan ou section horizontale faite à la hauteur de ЈА 
ligne 3-4. 

La fig. 3 est une projection verticale vue extérieurement du côté des 
portes de travail. L'extrémité de droite, vu la grande longueur de се 
four, se trouve perdue dans le cadre. 

Les fig. 4 et 5 sont deux sections transversales, la première faite sui- 
ant la ligne 5-6 de la fig. 1, etla seconde suivant Ja ligne brisée 7-8-9-1 0. 

La disposition et la construction de ce four ont, comme on peut le re- 
marquer, beaucoup d'analogie avec celles du four à souder représenté 
pl. 44 du xr volume; le plafond O de la voûte forme un angle d'environ 
25 degrés par rapport à l'horizontale; sa paroi est composée de larges 
briques réfractaires dressées, unies et mises en place sans mortier. 

La grille du foyer est composée de 20 barreaux и, en fer laming et 
dressé, qui ont chacun 4 mètre de longueur et 16 centimètres de hauteur; 
ils sont supportés par des crémaillères b, qui maintiennent leur écartement 
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de façon à laisser entre chacun d'eux, pour le passage de l'air alimentant 
la combustion, un espace libre de 6 millimètres. Ce foyer est actionné 
par un ventilateur qui envoie l'air sous la grille, dans le cendrier В que 
ferme la porte en fonte B’; себ air arrive par le tuyau de conduite en tôle 
de fer T (fig. 2 et 3), muni d'un papillon ou registre f, au moyen duquel 
on règle à volonté la quantité d'air nécessaire à la combustion. 

L'avant-foyer A est supporté par deux colonnes en fer D; ses parois 
latérales, son plafond et sa sole sont formés de briques réfractaires reliées 
par des plaques de fonte Б; il est fermé par deux portes E et K, compo- 
sées chacune d'un cadre en fer garni également de briques réfractaires. 

Des ouvertures rectangulaires, correspondant À l'écartement de chacun 
des barreaux, sont ménagtes au-dessus de la porte B’ du cendrier, sous la 
plaque de fonte f qui supporte la sole de l'avant-foyer, pour le passage du 
ringard ou pique-grille R (fig. 1), au moyen duquel on opère le décrassage 
des barreaux. 

Les plaques H et Н”, qui recouvrent la maçonnerie des deux faces 10n- 
gitudinales de devant et de derrière du four, sont reliées à la partie supé- 
rieure par des boulons g, qui traversent la tête des montants en fonte G. 
La partie inférieure est réunie par des traverses méplates en for J ser- 
rées à leurs extrémités par des clavettes de même métal j. 

Les plaques de devant sont fondues avee des saillies inelinées et des 
nervures verticales, qui servent de guide aux quatre portes P, P, p etp. 
Ces portes, ainsi que celles F ol I du foyer, sont suspendues par des 
chaines à des leviers À secteur en fonte L, qui peuvent osviller librement 
dans des supports à fourehe 17, boulonnés sur les plaques de fonte Н. без 
leviers sont munis vers leur extrémité des contrepoids 4, qui font équilibre 
aux portes et qui permettent, par suite, de Les maintenir à la hauteur 
onvenable pour le service, Des courants dair r et 7", activés par les 
tuyaux de tirage Т”, sont ménagés dans l'épaisseur des pieds droits au- 
dessus de l'avant-foyer et entre les fours M et №, pour tempérer la chur 
leur excessive que ces deux parties ont à supporter, 

Le dessous de la première porte P est garni d'un rouleau en fer y (fig. 2 
et 3), monté dans deux oreilles fondues aveg une plaque О, boulonnée sur 
le devant du fourneau. Ce rouleau a pour but de faciliter l'entrée des 
gueuses оц des massiaux que l'ouvrier doit placer sur la sole 1, V, qui 
forme le prolongement de l'autel, Cette sole est inelinée pour que la fonte 
liquéfiée puisse s'écouler dans le creuset С. 

La seconde porte P’, disposée à côté de la première de facon à corres- 
pondre au milieu de ce creuset, sert au travail de lı matière en fusion; 
elle est munie d'un regard fermé par un petit disque en métal s, que l'on 
déplace à volonté pour voir à l'intérieur sans être obligé d'ouvrir la porte. 

Les deux petites portes p et j, d'une construction analogue à celle 1, 
sont destinées au service du petit four М, dont Ia sole inclinée du côté 
du grand four permet à la fonte liquide de s'écouler dans le creuset, en 
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passant par les deux canaux m et m’, ménagés à cet effet dans l'épaisseur 
du pied droit qui sépare les deux fours. Derrière l'appareil, dans l’épais- 
seur de la plaque de fonte H’, opposée à celle H garnie des portes de tra- 
vail, est ménagée la petite ouverture n appelée chio (fig. 1 et 4) qui, pla- 
cée à la partie inférieure du creuset, sert à échappement des matières 
liquéfiées. 

Les gaz et les produits de la combustion s'échappent par les deux con- 
duits inclinés N en communication, par le canal N’, avec la cheminée. 

CONDUITE DU FOUR. — Le four à réverbère pour la fusion de la fonte de 
fer doit être chauffé, chargé et gouverné comme un four à souder; les 
fondeurs qui n’ont conduit que les cubilots ne peuvent pas bien chauffer 
ces fours sans une étude préalable; ce travail n’exige pas seulement de 
l'intelligence, mais encore et surtout de l'expérience. 

Suivant l'usage primitif du four à réverbère, la fonte s'y charge en- 
core aujourd’hui А froid, avant l'allumage; à cet effct, les fondeurs 
dressent sur l'autel les gueuses où massiaux qu'ils supérposent en mé- 
nageant, entre chaque pièce, l'espace supposé nécessaire pour faciliter, 
en le divisant, le passage de la flamme. Par cette empirique méthode, le 
temps nécessaire pour opérer la fusion est quadruplé, de À les déchets 
excessifs et la décarburation de la fonte, qui doit au contraire se car- 
burer dans un réverbère bien dirigé, conformément à l'expérience qui 
est le seul et véritable auteur des bonnes théories. 

Le réverbère de fusion, quel qu'il soit, doit done être préalablement 
porté à la température du rouge Dlane; c’est seulement alors qu'il doit 
être chargé comme le four soudant. I ne s'agit done plus, suivant l'usage 
primitif encore aujourd'hui conservé, de masser la fonte sur l'autel; il 
faut au contraire l'étendre et Ia ranger uniformement sur la sole I, U 
(lig.1 et 2). 

Telle est la disposition parabolique des pieds droits et des voussures Ce 
ce nouveau four, que le calorique, réagissant par rayonnement, le porte 
et le maintient, dans toutes ses parties, à la même température; voilà 
seulement les conditions d’une bonne fusion; les moulages ainsi fabri- 
qués ont en effet l'homogénéité et toutes les qualités possibles. 

Les bocages (débris de fonte, jets, ete., ete.), qui sont le plus ordinai- 
rement très-menus, fondent trop promptement dans le réverbère; c’est 
done dans son petit four M’ qu'il faut les charger, plus tôt ou plus tard, 
suivant leur qualité, de manière à ce qu'ils fondent en même temps que 
la charge principale. 

П n’est pas possible, comme on sait, de chauffer les chaudières à vapeur, 
les étuves , etc., avec la chaleur perdue du cubilot. Le réverbère à vent 
forcé permet, au contraire, de diviser et d'utiliser à volonté tout le calo- 
rique qu’il dégage, 
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EXAMEN TECHNIQUE SUR LA FONTE DE FER. 


Le calorique, dit M. Corbin Deshoisières, réagit sur la fonte de fer de 
manière à modifier toutes ses qualités chimiques et physiques; elle est, 
en effet, noire, grise, truitée où blanche, cassante ou tenace, intraitable 
ou facile à travailler, suivant qu'elle a été fondue sous une température 
plus ou moins élevée et refroidie plus promptement ou plus lentement, 

Deux barreaux de mêmes dimensions, faits avee la même fonte, dont 
un sera coulé dans un moule ou coquille en fer et l'autre dans le sable, 
présentent des différences de qualité qui peuvent peut-être expliquer la 
manière d'être et d'agir du carbone dans со capricieux composé. 

Le barreau coulé en fonte grise dans le moule en fer blanchit, durcit 
et sa capacité pour conduire le calorique augmente; la même fonte coulée 
dans le sable conserve, au contraire, la couleur grise et toutes ses pro- 
priétés physiques. 

Les molécules carboniques seraient done interpostes, dans la fonte 
grise, entre les molécules métalliques qu'elles relieraient comme un ci- 
ment nécessaire. On sait bien que cette interposition doit être d'autant 
plus régulière que les moléeules métalliques et earboniques, pour se 
fixer, se resserren{ plus lentement les unes sur les autres, et que, par le 
refroidissement prompt, les molécules métalliques, dont le pouvoir con- 
ducteur est relativement excessif, peuvent bouleverser les molécules car- 
boniques. 

La fonte de fer n’est pas le produit d'une combinaison chimique, puisque, 
contrairement à la loi atomique, le carbone s'y trouve seulement à l'état 
de mélange, suivant des proportions qui varient entre 2 et 7 pour cont, 
L'action du carbone dans cet alliage est done seulement physique et, dans 
tous les cas, proportionnelle à la température sous laquelle les molécules 
carboniques se sont étendues et fixées dans le métal, 

En étudiant cette question très-simple en apparence, on reconnait bien- 
tôt qu'elle est réellement insaisissable, 6t que nous pouvons seulement 
signaler les effets sans les expliquer, 

Résumant son opinion sur la fonte de fer, М. Karstin dit, page 182 de 
son Traité : « Le carbone se combine avec le fer de plusieurs manières. 
« La fonte grise peut être considérée comme un mélange de fer aciéreux 
« et degraphite, La fonte blanche grillée, devenue grise et douce, est un 
« composé de fer aciéreux et d'un carbone de fer dans lequel le carbone 
« domine, L'acier non trempé est de même nature, L'acier trempé et la 
‹ fonte blanche sont des composés de fer et de carbone dans lesquels се 
«dernier est toujours uni à toute Ia masse de métal, en proportion va- 
« viable, à la vérité, mais toujours de la manière la plus homogène, La 
« combinaison du fer avec le carbone est de la plus haute importance 
« dans l'étude de la sidérurgie, c'est à elle seule que sont dus les trois 
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«états de ce métal : c'est elle seule qui donne aux deux espèces de fer 
« cru des propriétés si opposées, qui varie la dureté de l'acier et qui peut 
« expliquer le phénomène de la préparation du fer, » 

De toutes les observations faites jusqu'ici il résulte d'ailleurs que les 
qualités physico-mécaniques de la fonte de fer ne sont pas comme la 
quantité, mais bien comme la manière d'être du carhone dans ce com- 
posé, manière d'être qui est certainement déterminée par le degré de 
chaleur sous lequel il est constitué. 

La fonte de fer contient donc le carbone suivant des proportions indé- 
finiment variables. 

Sa capacité pour la chaleur, ou, ce qui est la même chose, son point de 
fusion varie entre 10509 et 4250. 

Quel que soit le chiffre de ce point de fusion, il correspond toujours à la 
température sous laquelle le métal s'est allié avec le carbone. La carbura- 
tion n’est donc pas une réaction chimique, mais seulement une action 
physique. Fondue pour une température plus basse que celle pour la- 
quelle elle s’est constituée dans le haut-fourneau, la fonte se décarbure et 
blanchit; elle se carbure, au contraire, en prenant les qualités de la fonte 
grise si, sans être en contact avec l'oxygène qui brülerait son carbone, 
elle est refondue sous un degré de chaleur dépassant sa capacité. 

Pour appliquer cette théorie si simple de la fonderie de fer, il faut chaut- 
fer le four à réverbère, décrit plus haut, aussi promptement et aussi 
fortement qu'il est possible, En refondant ainsi la fonte de fer, sous la 
chaleur de 15 à 10009, eet appareil, loin de la détériorer, la carbure et 
lui communique toutes les précieuses qualités qui distinguent les mou- 
lages parfaits. 

Pour fabriquer la poterie, les tuyaux de descente, les conduites du gaz 
d'éclairage, Les ornements, ete., la fonte tendre traitée dans la fonderie 
ordinaire peut sullire, mais elle est absolument insuflisante pour faire 
les pièces mécaniques, les conduites d'eau qui supportent des hautes 
pressions, les cornues, ete., ete., qui exigent des fontes non-seulement 
faciles à travailler, mais tenaces, fortes, compactes et surtout homogènes. 

L'homogénéilé de la fonte de fer résulte-t-elle seulement de la fusion 
dans le même appareil ? Oui, mais seulement dans le cas ол, après avoir 
été fondu sous la même température, le bain métallique peut conserver 
dans toutes ses parties le même degré de chaleur. 

L'examen de сеце question va nous signaler les vices malheureuse- 
ment inhérents à la fonderie ordinaire, qui se désigne, suivant les localités, 
par les noms de eubilot, fourneau à manche, fourneau à la Wilkinson, ete., 
et les moyens de suppléer utilement à cet appareil si éminemment pra- 
tique, 

Le cubilot, considéré relativement à l'économie du combustible, à la 
facilité ct à la célérité du travail, est un appareil parfait; mais ses produits 
ne peuvent pas êlre comparés, relativement à leurs qualités, à ceux qui 
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sont obtenus dans le four à réverbère. À quelles causes doit-on attribuer 
les effets si essentiellement différents de ces deux appareils ? 

La fonte remplissant le creuset d'un haut-fourneau n'est pas, ne peut 
pas être, de qualité homogène; la partie de eette fonte qui occupe le 
fond de l'ouvrage peut être grise, truitée où même blanche, alors que la 
couche supérieure est noire. Les tranches de métal ainsi superposées sont 
toujours à un degré de chaleur proportionnel à leur distance de la source 
calorifique, soit de la tuyère ; la fonte qui occupe le fond du creuset, étant 
moins chaude, possède par cela même une plus faible qualité qui $'ашб- 
liore jusqu'à la surface du creuset. 

Pour reconnaitre cette progression des qualités physiques de la fonte 
de fer, il suflit de casser une gueuse en morceaux plus où moins gros : le 
bout de cette gueuse qui occupait le fond du creuset est le moins car- 
buré, la carburation augmente graduellement jusqu'au petit bout qui 
est en elfet formé par la couche supérieure de métal exposée à la 
très-haute température de la tuyère. 

En coulant dans une poche où dans un moule les fontes qui remplis- 
sent les creusets des hauts-fourneaux et des eubilats, elles ne se mêlent pas 
mieux que dans le moule en sable de la gueuse, elles reprennent leurs 
positions relatives, elles se rangent el se superposent par ordre de densité, 
de température ou de qualité, ce qui est la même ehose; се vies radical 
des creusets est encore aggravé dans le cubilot par la nécessité d'y accu- 
muler la fonte par épaisseurs excessives pour couler les grosses pièces. 

Dans le eubilot, la pression de l'air est très-faible relativement à la 
densité du coke: la combustion s'y continue en effet depuis la tuyère 
jusqu'au gueulard où la Hunme est encore très-oxydante : cependant, la 
fonte, soumise à l'action directe des gaz, se trouve à la température du 
rouge-blane quand elle descend sous le vent des tuyères où Гоп observe 
son oxydulation, qui cesse seulement lorsqu'elle traverse le laitier en se 
liquéfiant. L'oxydule de fer ainsi entrainé dans 1а fonte neutralise sa 
cohésion. 

Loin d'améliorer, comme on l’espérait, l'allure du eubilot, Pair chaud 
n'a servi qu'à Ја pervertir; il facilite tellement l'oxydulation du métal qu'il 
n’est plus possible de employer en pièces mécaniques. 

Dans le four à réverbère, la flamme est aussi plus ou moins oxydante; 
mais loin de vicier le métal, elle le soustrait à l'oxygène, en l'enveloppant 
dans des sacs de fer, qu'elle forme en aflinant les surfaces de la fonte; ce- 
pendant ces sacs métalliques, nommés carcas, n'ayant qu'une faible épais- 
seur, conduisent bien le calorique et sont moins fusibles que la fonte, à 
laquelle ils transmettent le degré de chaleur nécessaire pour la hquéfier. 

En se dilatant ainsi, la fonte brise son enveloppe métallique, se dégage, 
passe sous le laitier et roule sur la sole siliceuse du four, qui la dépouille 
de l’oxydule de fer qu'elle a pris dans l'ouvrage du haut-fourneau. 

Ainsi, dans le four à réverbère, toutes les conditions nécessaires pour 
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fabriquer des fontes de fer compactes, douces, fortes et homogènes sont 
parfaitement remplies, puisque le métal, sans s’oxyduler, fond et s'étend 
sur une si faible épaisseur qu'il se trouve réellement dans toutes ses par- 
ties au même degré de chaleur. 

Le four à réverbère, appliqué à la fabrication des moulages en fonte de 
fer, est donc un appareil aussi parfait que le cubilot est mauvais. Les 
produits bien traités dans ces deux appareils sont en effet entre cux 
comme le fer d’aflinerie est au fer puddlé. 

Cependant, le four à réverbère est généralement abandonné dans les 
fonderies de fer; il est seulement employé dans les ateliers de l'État pour 
la fabrication des pièces d'artillerie, et, pour 105 besoins ordinaires de l'in- 
dustrie, dans quelques localités où le coke revient à des prix exhorbitants. 

L'abandon d’une méthode de fabrication si évidemment excellente ne 
doit donc être attribué qu'à l'élévation du prix de ses produits qui ne 
laissent rien à désirer sous le rapport de la qualité, et aussi aux dif- 
ficultés pratiques que présente l'allure de l'ancien four à réverbère, qui a 
toujours été aussi mal construit que mal dirigé. 

Nous avons, en effet, remarqué en France, comme dans les pays étran- 
gers, un grand nombre de fours à réverbère installés pour traiter la fonte 
de fer, et qui ont été abandonnés par suite de mise hors forece. 

Ces accidents doivent être seulementattribués, ajoute M. Corbin, à l'im- 
perfection des anciennes grilles, et à la monstrueuse disposition de ces 
prétendus réverbères qui, loin de réverhérer le calorique, Pexpulsent et 
le neutralisent autant qu'il est possible. 

Toujours ramené à l'emploi du eubilot, l'industrie a certainement fait 
tous les efforts possibles pour le perfectionner; mais tous ces efforts ont 
seulement prouvé que les qualités et les vices de cet appareil sont inhé- 
rents à sa constitution; il faut done sortir de ces voies épuisées pour 
perfectionner le traitement si important de la fonte de fer. 

De l’état actuel de nos connaissances il résulte certainement que le fer 
à l'état de fonte n'est pas le produit d’une combinaison chimique, mais 
seulement d'un alliage du métal avec le carbone; que les propriétés 
physiques de cet alliage se modifient comme la température sous laquelle 
il s'établit; que la fonte de fer est d'autant plus forte et plus ductile 
qu'elle est refondue sous un degré de chaleur plus élevé, qu'elle que soit 
la quantité de carbone qu'elle recèle; que la fonte truîtée, refondue sous 
la température d'environ 1000°, prend en effet la couleur, la texture et 
toutes les précieuses qualités qui distinguent la fonte grise et acquiert 
la ductilité, la force et la ténacité du fer malléable. 

Nous croyons qu'on peut réaliser ces importants perfectionnements en 
construisant et en gourvernant, conformément aux indications qui précè- 
dent, le réverbère parabolique applicable à la fabrication des moulages 
en fonte de fer. 
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POMPE DOUBLE 


A CYLINDRES HORIZONTAUX ET A PISTON SANS FROTTEMENT 


ET 


POMPE VERTICALE 


A GLAPETS SPILÉRIQUES EN CAOUTCHOUC 


APPLIQUÉES, SOIT DANS LEN TRAVAUX PUBLIC, NOID COMME POMPE À INCENDIE 


PAR 
М. ISIDORE NILLUS, constructeur hydraulicion 


AU HAYNE (BINS МИЙ) 


(PLANGUR 10} 


M. Nillus jeune, après s'être perfectionné dans l'étnde des machines 
en Angleterre chez M. Penn, puis en France ehez son frère ainé, est venu 
s'établir au Havre, où il s'occupe depuis déjà un assez grand nombre 
d'années de la construction spéciale des pompes hydrauliques destinées, 
Soit À la marine, soit aux travaux publies, en s'attachant d'une manière 
toute particulière à améliorer les détails d'exéeution de ces appareils. 

C'est ainsi qu'en adoptant pour les pompes d'épuisement le système А 
cuirs flexibles, dont le principe est généralement connu sous le nom de 
pompes des prêtres, il est parvenu à rendre сө système tout à fait pratiqué 
et susceptible, par suite, de rendre les plus grands services. 

On sait que, dans la plupart des cas, ot surtout dans les travaux d'épui- 
sèment, il importe que les pompes puissent fonctionner longtemps sans 
se déranger, quoiqu'elles aient souvent d'ailleurs à enlever des eaux 
bourbeuses où chargées de gravier et autres matières étrangères, Ov, tel 
est le résultat que М. Nillus obtient avec les pompes qui sont sorties de 
ses ateliers et dont la plus grande partie ont fonctionné soit au Havre, 
soit ailleurs avee un avantage marqué sur beanconp d'autres systèmes. 

En remplaçant les cuirs flexibles qui composent le piston proprement 
dit par des toiles caoutehoutées et superposées, de manière à former une 
épaisseur convenable, се constructeur a réalisé une première amélioration 
qui a été très-appréciée par plusieurs ingénieurs des ponts et chaussées 
et de la marine. 
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Un perfectionnement qu'il a encore apporté récemment consiste dans 
l'application de boulets ou clapets sphériques en caoutchouc qu'il substi- 
tue aux clapets ordinaires employés jusqu'alors. Cette application, faite 
antérieurement à d’autres pompes hydrauliques propres à éléver l’eau, а 
donné de bons résultats. 

Ces boulets en caoutchouc vulcanisé sont, nous assure M. Nillus, de 
beaucoup préférables aux boulets en cuivre ou en bronze qui sont adoptés, 
soit dans les pompes alimentaires des machines locomotives, soit dans 
d'autres pompes aspirantes et foulantes, parce que, lorsqu'un grain de 
sable ou de gravier entrainé par Peau se dépose sur le siége de la sou- 
pape, celle-ci, lorsqu'elle est en métal, ne coïncide plus exactement avec 
la surface sur laquelle elle doit reposer; il en résulte un jeu plus ou moins 
sensible qui empêche le bon fonctionnement de la pompe. Lorsque, au 
contraire, la soupape est en caoutchouc, et par conséquent en matière 
flexible, le même inconvénient n'a pas lieu, parce qu'elle peut se déformer 
d'une certaine quantité de telle sorte que, malgré l'obstacle qu'elle ren- 
contre, elle n'en porte pas moins bien sur son siége. 

Pour faire l'application de ce dernier perfectionnement, М. Nillus 
a adopté une disposition très-simple de guides dans lesquels les boulets 
se meuven{ librement; l'un de ces guides est mobile avec le piston, et 
l'autre est fixe avec le corps de pompe. 

Nous allons d'abord décrire la pompe double à clapets ordinaires en 
métal s'ouvrant et se fermant à charnière, et qui est employée depuis 
quelque temps avec succès, non-seulement dans les travaux pubiies, mais 
encore pour desservir les pompes à incendie de la ville du Havre. Nous 
décrirons ensuite la pompe verticale à boulets en caoutchouc qui est plus 
récente. 


DESCRIPTION DE LA POMPE DOUBLE 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 4 A 5, PL. 19. 


La fig. 1 représente cette pompe en projection verticale, vue de face 
et dessinée en l'échelle de 1/10" de l'exécution. 

La fig. 2 en est un plan horizontal, un des corps de pompe vu en dessus 
et l'autre en section faite par Гахе de la tige du piston. 

La fig. 3 est une section verticale et longitudinale passant par l'axe des 
pompes, suivant la ligne 4-2 du plan. 

Les fig.4et5 sont deux projections latérales, Ја première vue extérieu- 
rement, la seconde en section faite par le réservoir, dans l'axe du mouve- 
ment, suivant la ligne 3-4. 

Chacun des deux corps de pompe А et A est fondu avec un patin 
rectangukrire, renflé et percé aux quatre angles pour le passage des bou- 
lons h, qui servent à fixer les deux pompes sur la même table H; celle-ci 
porte, encastrée dans son épaisseur, une plaque de fonte Н/ (fig. 3 et 5) 
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servant à maintenir l’écartement des deux corps de pompe, et, par suite, 
à assurer la fixité de leur position l’une par rapport à l'autre. Sur cette 
même plaque sont encore boulonnés les deux supports en fonte I et V, 
munis des paliers à, dans lesquels est ajusté l'arbre en fer G, qui sert de 
centre d'oscillation au levier où halaneier de transmission de mouve- 
ment F. 

Les deux supports I et I" sont en outre reliés par un boulon en fer i7, de 
sorte que la réunion de toutes les pièces, qui ont besoin de conserver 
une position immuable les unes par rapport aux autres, est complétement 
assurée. 

La bâche en fonte J, garnie des clapets de refoulement b et 07, ainsi 
que le tuyau cintré K, qui amène Peau, concourent encore à la rigidité 
de l'appareil en reliant les tubulures «® et a", fondues avee chacun des 
corps de pompes A et A7, 

Ces deux tubulures sont en outre fondues avee des brides au moyen 
desquelles on opère leur réunion avee le tuyau ейге K; elles sont munies 
des clapets d'aspiration « (tig. 2), qui s'ouvrent à charnière en tournant 
sur une tige ronde que l'on introduit dans un renflement percé à себ 
effet et fermé ensuite par écrou à vis j. 

Les clapets de refoulement b reposent sur des sièges inclinés fondus 
avec le bâche J; des oreilles qui en font partie permettent de faire repo- 
ser les deux petits bras qui sont fondus avec chacun des elapets et sur 
lesquels ils tournent pour s'ouvrir et se fermer, Un regard J (fig. 26th), 
fermé par une plaque et deux boulons, est ménagé au-dessus de chacun 
des clapets pour laisser la faculté de les réparer, 

Le centre de la bâche est en outre garni d'une petite soupape de retenue 
1, composée simplement d'une épaisseur de cuir recouverte par une bande 
de métal, etau-dessus de laquelle est disposé le réservoir d'air R. Celui-ci 
est en cuivre rouge, el il est muni à sa partie inférieure d'un tube de rac- 
cord en laiton IV, sur lequel se monte le tuyau de refoulement du liquide. 

Les deux pistons D et 07 sont montés sur deux tiges horizontales E, 
qui wen forment en réalité qu'une, paree qu'elles sont réunies par une 
sorte de boucle en fer forgé e (lig. З et 5), laquelle est traversée par 
l'extrémité du petit bras du levier de transmission de mouvement I. 

La tige des pistons est ainsi faite en deux pièces, alin de pouvoir lintro- 
duire dans les presse-floupes À des deux corps de pompes, et paree que, 
comme on le remarque, les deux extrémités sont coniques pour retenir 
les premiers disques bombés €, qui se trouvent serrés par les seconds С^ 
au moyen des écrous €, 

Entre chaque paire de disques est placée une membrane en cuir fort D, 
qui fait l'oflice de piston et qui, à cet effet, est retenue par son bord 
annulaire au moyen d'un anneau en fonte B, vissé sur la bride de cha- 
cun des corps de pompe. 

Ce cuir est légèrement emboutie pour lui donner la flexibilité néces- 


POMPE VERTICALE: 93° 


saire, et les disques ou plateaux, au moyen desquels il se trouve entraîné 
dans le mouvement communiqué à la tige E, sont arrondis à la circonfé- 
rence pour que le cuir ne rencontre pas de parties anguleuses qui pour- 
raient le détériorer. 

Comme dans les pompes à incendie ordinaires, cette pompe double 
est manœuvrée à bras au moyen de deux bâtons ou barres en bois que 
Гоп introduit dans les renflements cylindriques f, fondus aux deux 
extrémités du balancier F pour les recevoir. 

La course de ce dernier est limitée dans les positions extrêmes, indi- 
quées par des lignes ponetuées fig. 4 et 3, par des petits blocs en bois m, 
encastrés dans une sorte de boite fondue avec chacun des corps de 
pompes. 


DESCRIPTION DE LA POMPE VERTICALE 


REPRÉSENTÉE FIG. 6. 


L'application des boulets en caoutchouc faisant loflice de clapets est 
indiquée (fig. 6) sur deux corps de pompes А et A7, qui peuvent marcher 
ensemble ou séparément. Dans le premier саз, les deux tiges E et К, des 
pistons D et D’, sont aëtionnées par le levier à deux branches К, monté 
sur l'arbre de transmission de mouvement G. Dans le second cas, cha- 
cune des capacités A et A’ est fondue avec une forte oreille, semblable à 
celle s, indiquée en lignes ponetuées, à droite de la figure, et un levier K, 
sur lequel on fixe par une chape le levier de manœuvre G’, permet de 
faire fonctionner chacun des pistons séparément. 

Dans le premier corps de pompe A, le piston est supposé au bas de 
sa course, tandis que, dans le second corps de pompe A’, le piston est au 
contraire supposé arrivé au plus haut; il en résulte que les clapets d'aspi- 
ration а et a’ se trouvent justement dans des positions opposées, et que 
par suite lun repose sur son siége, tandis que l'autre est élevé. П еп est 
de même des clapets b et V’, qui sont aussi, Pun sur son siége fermant 
son orifice, et l’autre le laissant ouvert entièrement. 

1658 clapets sont, comme il est dit plus haut, composés de balles en 
caoutchouc vuleanisé de forme sphérique comme 105 boulets en métal 
qui sont appliqués dans certaines pompes. Hs sont assezlourds pour retom- 
ber rapidement sur leur siége, et cependant ils ont assez d'élasticité pour 
fléchir de la quantité sullisante quand ils sont pressés par un objet quel- 
conque, се qui leur donne l'avantage de fermer toujours également bien 
les ouvertures sur lesquelles ils doivent s'appliquer, et cela lors même 
que leurs siéges с, o’ ne seraient pas parfaitement alésés, suivant leur 
forme sphérique, ou qu'ils recevraient pendant le travail des grains de 
sable, de gravier ou de charbon. 

Le siége inférieur с, qui porte la soupape d'aspiration, peut être à volonté 
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fondu avec la seconde moitié B, du corps de pompe, ou bien rapporté 
dans son intérieur et fixé par des vis ou des boulons. 

Ien est de même du siége с", qui fait partie du piston, lequel est com- 
posé, comme dans la pompe précédemment déerite, de deux disques ou 
plateaux courbe Get Û’, qui sont arrondis vers les bords extérieurs, afin 
de ne pas fatiguer le cuir où plutôt la garniture D, formée de plusieurs 
épaisseurs de toile caoutehontée. 

Pour maintenir et guider les soupapes dans le jeu vertical qu'elles 
doivent avoir, le dessus de leur siége est muni des croisillons À trois 
branches d, 017, qui sont recourbées en se réunissant à la partie supérieure, 
eu qui se fixent par leur extrémité inférieure à Paide de trois vis ou bou- 
lons е. L'écartement intérieur de ces trois branches correspond justement 
au diamètre des boulets, de manière à lisser un très faible jeu, tout en 
permettant l'ascension de ceux-ci sans frottement sensible, 

La garniture flexible D, de chaque piston est pincée entre les brides des 
deux parties dont sont formés les corps de pompe, et elle est fixée par les 
boulons mêmes qui réunissent celle-ci; on peut done toujours la rem- 
placer facilement et visiter les clapets et tout Pintérieur de la pompe. 

Le jeu de cette pompe est aussi simple que eelui de la précédente, 
le tuyau ascension du liquide se fixe sur les brides des tubulures K, et 
celui de refoulement sur eelle R^ Pendant ascension du piston, le clapet 
est soulevé par l'aspiration, comme on le voit sur le corps de pompe de 
droite. L'eau se précipite alors par l'ouverture laissée libre par le boulet «. 
Quand, au contraire, le piston descend, le boulet a retombe sur son siége, 
et l'eau, soulevant le boulet b, se précipite par ha tubulure R^ qui donne 
issue à l'eau refoulée. 

Le nombre de pompes de différentes dimensions sorties des ateliers de 
M. Nillus depuis une dizaine d'années est considérable, car il s'élève à 
près de 2000. 

Parmi ces pompes, celles du système double, iten est qui débitent jus- 
qu'à 3500 litres à la minute; elles sont alors tues souvent par des mas 
chines à vapeur de la foree de 6 à 12 chevaux, et qui, dans certains саз, 
sont fixes, et, dans d'autres, locomabiles, afin de pouvoir servir dans di- 
verses localités, Quelquefois aussi, elles sont mises en mouvement pardes 
escouades de 42, 46 et 20 hommes, 

Nous en avons vu fonctionner pour des épuisements, qui se trouvaient 
jusqu'à 50 à 60 mètres de distance du moteur, et Je mouvement de ee- 
lui-ci se transmettre simplement et directement parde longues bielles en 
bois, que l'on ralongeait au besoin, Тогу" fallait reculer Ја pompe de 
Ја machine à vapeur. М. Nillus jeune s'est dose nequis ane réputation 
méritée dans cette industrie spéciale à laquelle il s'est adonné comple- 
tement, 


| 
| 


PRÉPARATION DES MINERAIS 


BOCARDAGE ET LAVAGE MÉCANIQUE 


—— 


PATOUILLET A SIPHON DÉVERSOIR 


ar М, VIRY, maitre de forges 


LAVEUR ROTATIF 
Par M. LE BRUN, ingéniour à Paris 


(PLANGUE 20) 


Les diverses opérations que l'on fait subir aux minerais avant leur em- 
ploi dans les hauts-fourneaux sont : 

1° Le triage; 

20 La macération ou l'exposition à l'air; 

3° Le cassage où bocardage ; 

цо Le lavage; 

5° Le grillage. 

L'ordre dans lequel doivent s'effectuer ces opérations n'a rien de ri- 
goureux; il dépend entièrement de la nature de la mine, de la facilité 
des transports et des ressources que présente Је lieu d'exploitation. 

Nous empruntons une partie des renseignements qui vont suivre au 
remarquable ouvrage de MM. Flaehat, A. Barrault et J. Pétiet, lequel à 
pour twe: Traité de la fabrication de la fonte et du fer, et ù celui de 
M. A. Guettier : De la fonderie telle qu'elle existe aujourd'hui en France, et 
de ses nombreuses applications ù l'industrie (2° édition). 


Triage. — Colle opération s'applique principalement aux minerais en roche; 
elle à pour but d'opérer la séparation des matières stériles où des gangues, quo 
Pon commence par briser au marteau quand elles sont adbérentes. al est avanta- 
geux de l’effectuer dans l'intérieur même de la mine pour n'avoir pas à extraire 
des substances inutiles. 

Le cassaye à la main 8e pratique ordinairement au sortir de la mine, quand il 
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ne peut pas se faire à l’intérieur, et Гоп complète en même temps le triage, Ces 
deux opérations ne peuvent s'appliquer qu'à des minerais dont les gangues ne 
sont pas trop dures, trop empâtées d'argile, et dont la valeur peut se reconnaître 
de suite; sinon, il faut recourir au cossage et au lavage mécanique que Гоп fait 
suivre par le triage. 

Lavage à bras. — Le lavage s'applique en général à tous les minerais empâtés 
de sable et d'argile; quand la proportion des terres n’est pas trop forte, le lavage 
à bras se réduit à brasser le minerai dans des bassins en bois où l’on fait affluer 
de l’eau. Souvent ils sont disposés en étages dans lesquels. on fait successivement 
passer la matière, jusqu’à ce qu’elle soit bien nettoyée; c’est une opération fort 
simple qu’il est avantageux de faire le plus près possible de la minière. 

Dans la Meuse, le lavage à bras revient à 1°10 par tonne de minerai obtenu, 
dont 0°60 pour la main-d'œuvre. А Niederbrunn (Bas-Rhin), le cassage et le lavage 
coûtent 350 par mètre cube pour l’hématite brune, et 3°00 pour le minerai hy- 
draté en plaquettes. 

Га macération est en général fort utile à tous les minerais; l'exposition à l'air 
les divise et opère souvent des réactions favorables à leur traitement futur. Elle 
s'applique particulièrement aux minerais à gangue schisleuse qui se délitent et se 
divisent naturellement sous l'influence des variations atmosphériques, aux mine- 
rais carbonatés magnésiens qui perdent ainsi leur acide carbonique et une portion du 
carbonate de magnésie qui est entraîné par l'humidité à l'état de bicarbonate, 
enfin, et surtout, aux minerais pyriteux qui se dépouillent à la longue d'une partie 
du souffre qu’ils renferment. 

La macéralion est une opération longue et dispendieuse, parce qu'elle exige un 
grand approvisionnement de minerais. On lui substitue.ordinairement le grillage 
dont les effets sont les mêmes sous plusieurs rapports. 

Grillage. — Le grillage a pour but de débarrasser les minerais des matières 
gazeuses qu'ils contiennent, principalement de l’eau et de l’acide carbonique, 
d’en opérer ou, du moins, d’en faciliter la division, de les rendre plus poreux et, 
par conséquent, plus perméables aux gaz auxquels ils doivent être exposés dans 
les hauts-fourneaux : la réduction ayant alors lieu à une température relativement 
moins élevée, on évite la formation des silicates de fer et les déchets qui en 
résultent. 

Le grillage convient spécialement aux minerais en roche dont il facilite la divi- 
sion, aux minerais pyriteux auxquels il enlève du soufre, et aux minerais carbo- 
natés qu’il désagrége et dépouille d'acide carbonique et de matières bitumeuses. 

Généralement, les minerais carbonatés sont employés immédiatement après le 
grillage, parce qu’en les laissant exposés à lair au sortir des fours, ils se dilate- 
raient par trop et ne seraient pas d’un bon emploi; on ne doit donc en agir ainsi 
que pour les minerais auxquels leur nature ne permet pas d'arriver à cet état 
extrême de division. Souvent même on traite des mines tellement dures qu’elles 
doivent être cassées et triées après le grillage qui vient alors en aide au travail 
manuel. 

Il ne serait pas nuisible, mais il n'est pas nécessaire, de griller les hydrates 
granulaires; leur état de division naturelle rend cette opération inutile, et c’est 
un de leurs principaux avantages sur les autres variétés de minerais. 

Pour que le grillage soit bien fait, il faut qu’il s'opère avec une certaine lenteur, 
que la température s’élève graduellement et que la chaleur soit suffisante pour 
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calciner le minerai dans toutes ses parties sans cependant en provoquer la fusion; 
la conduite du travail est en général très-facile, et il faut peu de temps pour savoir 
au juste comment le feu doit être dirigé. 

Méthodes de grillage. — On grille les minerais soit à l’air libre en tas, ou entre 
des murs, soit dans des fours à réverbère ou dans des fours à cuve. Cette dernière 
méthode est celle que l’on applique de préférence : c’est la plus rapide et la plus 
économique. Les fours ont à peu près la forme des fours à chaux, ce qui est assez 
naturel, puisque la cuisson de la chaux et le grillage des minerais ont entre eux 
la plus grande analogie. 

Un peut opérer soit avec du bois, soit avec de la houille menue; mais c’est 
ordinairement ce dernier combustible que l’on adopte. La houille et le minerai 
sont chargés à la partie supérieure des fours par couches stratifiées, et les produits 
sont recueillis par le bas, de sorte que l'on peut opérer d’une manière continue. 

Voici, d'après M. Walter, la consommation en houille d’un four de grillage 
employé à Lavoulte pour oxyde rouge compacte, cette consommation est d’envi- 
ron 50 kilog. par tonne de minerai grillé, et la main-d'œuvre s'élève à environ 
0°50 par tonne. Ce four produit 42 à 45 tonnes par vingt-quatre heures. 

Les fours employés à Merthyr-tyd-Will (Pays de Galles), pour le fer carbonaté 
lithoïde, consomment environ 60 kilog. de combustible par tonne. Dans quelques 
usines, la consommation s'élève jusqu’à 100 kilog. En général, les fours de grandes 
dimensions donnent de meilleurs produits et consomment moins que les autres. 

Positions des fours. — Les fours de grillage se placent toujours dans le voisinage 
des hauts fourneaux, et quand la disposition du terrain s’y prête, on s'arrange de 
manière à faire communiquer leur partie supérieure avec l'exploitation du minerai 
au moyen d’un chemin horizontal, tandis qu'on place leur partie inférieure au 
niveau et à une faible distance du gueulard, de sorte que le minerai passe immé- 
diatement du four au fourneau. Dans quelques usines d’ Angleterre, le minerai et 
la houille sont amenés раг un chemin de fer élevé de 060 à 0" 80 au-dessus de 
la gueule des fours; les wagons en tôle, munis de fonds à charnières, sont ouverts 


au droit de chaque four et y versent, sans peine et sans frais, les matières qui 
doivent l’alimenter. 


CASSAGÉ ET LAVAGE MÉCANIQUE 


DESCRIPTION DU BOCARD ET DU PATOUILLET, 


REPRÉSENTÉS FIG. À ET 2, PL. 20. 


Le bocardage et le lavage aux patouillets s'appliquent séparément ou 
simultanément ; les minerais à gangues fort durs, mais propres, sont 
simplement bocardès; ceux qui se présentent en rognons empâtés sont 
d’abord concassés, puis lavés au patouillet. Ces opérations sont pratiquées 
principalement dans les usines des départements de la Haute-Marne, de 
la Meuse, des Vosges, de la Haute-Saône, etc., etc. 

Pour placer un bocard dans les meilleures conditions possibles, il faut 
avoir égard tout à la fois à la proximité des hauts fourneaux et à celle 

хи, 17 


242 PUBLICATION INDUSTRUITLLE. 


des lieux d'exploitation du minerai; mais comme les exigences des loca- 
lités ne se prêtent pas toujours d'une manière convenable à ces disposi- 
tions, et qu’en somme, il faut d'abord trouver un cours d’eau avec une 
chute assez forte pour faire marcher le bocard, il paraîtrait préférable de 
choisir l'emplacement de cette usine, dans un lieu plus rapproché de 
l'exploitation. Cette nécessité est basée sur les résultats du hocardage et 
sur la plus où moins grande quantité de terre mêlée au minerai; il est 
évident que du moment où 3 ou & hectolitres de minerai en terre ne doi- 
vent plus produire bocardés que 1 hectolitre, les frais de transport de- 
puis l'exploitation jusqu'au bocard deviennent une question d'argent assez 
essentielle pour que le fabricant examine avee attention. 

Un bocard, comme on peut s'en rendre compte à laide des fix, 4 et 2 
de la pl. 20, se compose d'un jeu de pilons A, placés verticalement entre 
trois montants en fonte B, boulounés sur une plaque très-fpaisse С 
(fig. 1), qui forme le fond de l'auge dans laquelle est écrasé le minerai, 
Ces poteaux sont reliés par des traverses en fer b, qui guident les pilons 
dans leur mouvement de va-et-vient, 

Sur l'arbre de la roue hydraulique R est montée une roue d'engronage 
R, qui engrène avec un pignon r (fig. 2), calé à l'extrémité du tourillon 
гп fer de l'arbre en bois D. C'est sur cet arbre que sont montées les cam- 
mes d destinées à soulever alternativement les pilons. 

А cet elfet, ceux-ci sont garnis de mentonnets en bois e introduits dans 
des mortaises et serrés au moyen d'une clavelte ; chaque ситите corros- 
pond à un pilon, et le soulève quatre fois pendant une rotation complète: 
ces cammes sont fondues avee un anneau fixé sur l'arbre au moyen de 
cales en chêne introduites de force, 

Souvent on modifie l'extérieur de la camme d, comme l'indique Је 
détail fig. 3; elle a alors la forme d'une développante, et elle agit sur 
un galet en fonte с", placé dans l'axe du pilon, Par cette disposition, 
presque aussi simple que la première, les pièces sont moins sujettes à 
réparations et les pilons travaillent mieux, avee moins de frottement, et 
par conséquent avec moins de force perdue, 

Les montants В, entre lesquels glissent les pilons, sont fondus avec des 
tasseaux pour fixer la grille en fer ¢, qui retient le minerai dans l'auge 
jusqu’à ce qu'il soit suilisamment travaillé, 

Les paliers E et KH, dans lesquels tournent les arbres А cammes Det 
Tarbre S de la roue hydraulique, sont en fonte et garnis de coussinets en 
bronze. Les deux arbres sont en bois avec des tourillons en fer, enchâssés 
et scellés par des coins de même métal maintenus par des pattes. 

La course des pilons peut varier de ("95 à 035, suivant la grosseur 
des morceaux que Гоп a à briser; leur poids dépend de la dureté du 
minerai, el le nombre de coups qu'ils donnent par minute varie de 40 
à 70, suivant la force du cours d'eau que l'on a û sa disposition. 

La rone d'engrenage R’, calée par l'arbre S de 1а roue hydraulique R 
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non-seulement donne le mouvement au pignon r, de arbre à cammes du 
bocard, mais encore engrène avec la grande roue Rẹ, fixée sur l'arbre en 
fer F du patouillet. 

Celui-ci est composé de quatre couronnes en fonte G, dont les moyeux 
sont clavetés sur l'arbre F, tandis que leurs circonférences sont reliées 
par huit barres de fer g, formant une hélice d'un pas très-allongé. 

Cet appareil ainsi disposé est monté dans les paliers f, et placé au-des- 
sus d’une auge ou hüche demi-cireulaire Н, indiquée sur le dessin, con- 
struite en maçonnerie et doublée de tôle, mais qui souvent se fait en 
bois, d’une disposition analogue à celle indiquée fig. д. 

Le fond de cette auge est légèrement incliné vers la fosse à drague Н, 
pour que le minerai brut, agité, remué et lavé par les ailettes du pa- 
touillet, puisse y descendre et y être enlevé par les godets en tôle 7, dont 
sont armés les six bras de la couronne I, fixée sur l'arbre F, et consé- 
quemment mobile avec lui. 

Les godets chargés de minerai lavé le rejettent sur le plan incliné en 
tôle 1/, qui le conduit dans le wagonnet W, destiné à opérer son trans- 
port au fourneau de grillage ou à l'usine. 

Сез dispositions accessoires, qui doivent nécessairement varier suivant 
les localités, ont un certain intérêt dans la nouvelle disposition que 
М. E. Viry а си l'idée d'appliquer aux patouillets, et qu'il nomme siphon 
déversoir. 

Cet appareil se compose de la capacité J, qui va en s'évasant de bas en 
haut, étant formé de trois parois inclintes J, J’ et j°, et d’une cloison 
verticale Б qui la sépare de а fosse de la drague, et, en général, de toute 
Ја capacité où l'eau est agitée par le patouillet. Le siphon ne commu- 
nique avec la fosse H que par les trois ouvertures rectangulaires Л mé- 
nagées à la partie inférieure de la cloison X. 

Il résulte de cette disposition que l'eau, après avoir déposé au fond de 
cette fosse les parties les plus grossières du minerai, passe, pour s’échap- 
per (chargée encore du minerai fin), par les ouvertures // et pénètre dans 
la capacité J. 

Là elle cesse d'être en agitation, et le minerai fin ne pouvant pins, par 
suite, у rester en suspension, retombe au fond de la fosse П/, où il est 
pris par la drague avec Les parties les plus grossières. L'eau s'échappe 
par-dessus le déversoir Z (fig. 2) dans le canal d'écoulement К. 

Ce siphon a done pour effet : 

4° De supprimer tout écoulement direct de la huche où le minerai 
brut est agité, remué et lavé, et d'obliger l'eau, au contraire, А s'échapper 
de bas en haut: forçant ainsi les parties les plus lourdes du minerai à se 
précipiter de suite au fond de Ја fosse à draguer; 

2° De n'être en communication avec cette huche que par des ouver- 
tures inférieures, qui mettent l’eau contenue dans le siphon complétement 
À l'abri de l'agitation continuelle du patouillet ; 


оц PUBLICATIGN INDUSTRIELLE. 


3° De ne laisser échapper l'eau que sur une très-grande surface, en 
donnant plus ou moins de longueur au déversoir l, ce qui permet de dé- 
terminer la vitesse du courant ascensionnel en raison de la pesanteur 
spécifique des grains de mines en sable, c'est-à-dire que le minerai étant 
toujours plus lourd, cette vitesse peut être réglée juste au point où la 
séparation des deux matières a lieu; le minerai se précipitant du haut en 
bas, et le sable s'échappant avec le léger courant du bas en haut; 

Цо D'être placé, relativement au reste de la machine, de manière à пе 
jamais être encombré par le minerai fin précipité sur ses parois inclinées, 
ces dernières le conduisant au fur et À mesure sous le passage des dra- 
gues, au moyen des ouvertures mêmes du siphon; 

5° De pouvoir enfin s'appliquer, sans aucuns frais accessoires, à tout 
bocard et patouillet, comme aussi À toute machine faisant un lavage 
continu analogue à celui du minerai. 

SERVICE DU BOCARD ET DU PATOUILLET. — Le minerai est amené près du 
Босага soit dans de petits wagonnets roulant sur un chemin de fer, soit 
dans des brouettes ordinaires conduites par des hommes. ТА, l'ouvrier 
bocardeur le prend et le jette sous les pilons, d'où un courant d'eau, ar- 
rivant par le canal K’, l’entraine dans le canal du patouillet au fur et à 
mesure qu’il est broyé, et que par suite il peut passer entre les barreaux 
de la grille с. 

Les pilons d'un bocard battent en moyenne, comme nous l'avons dit, 
de 40 à 70 coups par minute; l'arbre du patouillet fait de 4 à 7 tours 
dans le même temps. 

La force motrice nécessaire pour mettre en mouvement un росах de 
huit pilons avec son patouillet, est estimée de 5 à 6 chevaux. 

Sur notre dessin nous supposons que la roue hydraulique est de la 
force de 12 chevaux, et qu'elle actionne deux bocards semblables placés 
à droite et à gauche de son coursier. 

ММ. К. Flachat, А. Barrault et J. Pétiet, dans leur Traité de la fonte et 
du fer, donnent le dessin d’un росамі double disposé de cette manière, 
mais non pourvu de drague ni de siphon déversoir, Ce bocard, construit 
à Treveray (Meuse) pour laver les mines en grain d'Ormançon, rend, pa- 
rait-il, en 20 heures de travail environ, 44 mètres cubes de mine lavée, 
ayant exigé 120 à 440 mètres cubes de mine brute. 

Le prix du bocardage et de lavage est estimé ainsi qu'il suit. 


Un mètre cube préparé pesant 4,600 kilog. se compose Пе: 


Main-d'œuvre........ ss success 0790 
Régie et ОВ» isos sesascssessounseseespsscoaven 0 60 


БЕРЕСЕ 


Total раг mètre eube.......... 1'30 


Soit environ 0'82 par tonne. 
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Dans un article sur la préparation des minerais de la Meuse, M. Honnezel 
évalue : 
La main-d'ŒUVrO de: sa +з etes save кае: re арза ый à 0°40 
Les frais généraux à.....,..,................ .…. 053 


Soit, par tonne..........., 0193 


On peut donc considérer la moyenne de 0°87 par tonne de minerai préparé, 
comme un chiffre assez exact. 

Quant au prix de revient total des minerais, M. Hennozel l'évalue ainsi qu’il suit 
pour la Meuse et les Ardennes : 


Lavage Lavage 
à bras, mécanique. 
Minerai à laver : sur la minière, une tonne coûte... 070 0°70 
Transport de la minière au lavoir, pour 3 kilomètres. 0 99 » 
— pour 5 kilomètres. » 4 50 
Une tonno rendue au lavoir ou au patouillet coûte.. 169 à 20 
3 tonnes à laver coûtent........,............... 5'07 » 
2, 4 tonnes à laver coûtent...... РЕР » 5 28 
Male ŒUVLO „е suce ьа аен кыкка ке 0 60 0 40 
Frais généraux. „оаа 53 0 53 
Valeur d’une tonne de minerai préparé. ........... 6 20 6 24 


D'après los données de ММ. Flachat, Barrault et Pétict, qui s'appliquent prin- 
cipalement au départoment de la Mouso, on aurait : 


Valour de 3 mètres cubes 4/2 rendus au bocard......... . 1736 
Bocardage ot lavage. ....,....,.. sus. 0 90 
Régio, outils, otc........, Sj EE AE Ê ваа SEE EAS 0 40 
Redevance au propriétaire do la minièro pour l’oxtraction.. 1 20 
Valeur do 4 mètre cube de minerai préparé... "ТҮС 9 85 
Valour do 4 tonne do minorai préparé......,......,.... 6 15 


Les minerais que l’on vient do considérer étant à peu près los plus sales quo 
Роп puisse avoir à traiter, puisqu'il faut trois à quatre parties de minerai brut 
pour en donner uno do minorai préparé, on peut considérer ces prix do lavage 
comme fort élevés ot comme no devant jamais être dépassés pour la plupart des 
minerais en grains quo Гоп oxploito en France. 


BOCARD А CYLINDRE 


Par M. FRISON, ingénieur 


Le système de bocard composé d'un certain nombre de pilons verticaux 
actionnés par un arbre à cammes, tel que nous venons de le décrire, est 
celui qui est le plus généralement adopté; pourtant dans quelques loca- 
lités on emploie aussi des espèces de laminoirs à deux ou trois cylindres, 
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entre lesquels le minerai en passant se trouve brisé, concassé à la gros- 
seur voulue. 

La fig. 4 représente un de ces bocards que М. Frison, ingénieur à Eur- 
ville (Haute-Marne), vient de faire établir et dont il a eu l'obligeance de 
nous envoyer un Croquis. 

Се bocard se compose de deux cages verticales en fonte À, boulonnées 
solidement sur un châssis en charpente В, et de trois éylindres С, Gel o, 
fondus avec des pointes saillantes formant une sorte de denture sur toute 
leur circonférence. 

Le cylindre supérieur C est fondu plein avee ses tourillons, et les deux 
autres C’ et e sont creux et montés sur des arbres en fer qui les traversent. 

Les tourillons de ces trois eylindres sont garnis de pignons au moyen 
desquels ils reçoivent le mouvement; ils tournent dans des coussinets оп 
fonte qui sont fixés dans les cages latérales avec des cales en bois, comme 
les coussinets des laminoirs à fer. 

Le cylindre supérieur G est emboité dans celui inférieur (7, qui est 
garni latéralement de joues pour empêcher le minerai de tomber sur les 
tourillons. Ge dernier eylindre commande les deux eylindres C ete, qui 
tournent alors en sens inverse, comme l'indiquent les flèches. 

Le minerai versé entre les deux cylindres dégrossissours C et Cf est en- 
traiué, concassé et ensuite engagé entre la circonférence du second cy- 
lindre С”, et celle du troisième ¢, qui finissent de le broyer; de R il tombe 
sar le plan incliné D, d'où le courant d'eau l'entraine dans l'auge IE du 
patouillet G. 

Les cylindres (7 et ¢ sont constamment nettoyés pendant leur marche 

par des racloirs d, qui sont de simples barres méplates en fer solidement 
fixées entre les cages. En оште, pour empêcher l'adhérence de Ia terre, 
on fait arriver de l'eau dans une petite euve K, qui la répaud sur les ey- 
lindres par des trous percés dans son fond. 
, Les cylindres G et C ont 0000 de largeur de table; ils fout de 20 à 
30 tours par minute, et pourraient, au besoin, prendre une plus grande 
vitesse. Dans ces conditions de marche, on peut, nous assure M, Frison, 
produire environ 250 à 300 hectolitres de mine lavée par 12 heures, Pour- 
tant celte quantité est subordonnée à la marche du patonillet et à la ri- 
chesse du minerai qui, pour cette quantité, est supposé produire un ren- 
dement de 40 p. 0/0, ce qui fait 625 à 750 heetolitres de minerai brut 
qui sont obligés de passer entre les eylindres en 12 heures. 

Plusieurs mines de la Haute-Marne possèdent des laminoirs à peu près 
semblables à celui-ci. Quelques-uns ont des evlindres de dimension plus 
considérable; tel est celui de M, Perrin, à ا‎ qu a deux eylindres 
de ("500 de diamètre et le petit le 09350. La largeur de la table est de 
0™ 900, су la vitesse de rotation est d'environ 39 tours par minute, Ce ho- 
card , Produit régulièrement 800 hee folitres de mine lavée par 24 поце, 
et peut au besoin en lavér jusqu'à 4000. 
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Le patouillet, alimenté par le Босага représenté fig. 1, ne diffère de 
celui que nous avons décrit plus haut que par le mode de construction ; 
amsi, lès bras des couronnes G ont une forme un peu différente, et l'arbre 
F sur lesquelles elles sont calées, est à six pans au lieu d’être rond; les 
barres de fer g qui les relient entre elles, au lieu d’être disposées en hé- 
lice, sont placées pour plus de simplicité horizontalement. L’extraction 
de la mine lavée, au lieu de se faire au moyen de dragues fixées après 
l'arbre du patouillet, est effectuée par une chaîne à godets qui élève la mine 
à 6 ou 7 mètres; ce qui permet de la faire déverser dans un wagon pou- 
vant rouler sur un chemin de fer posé sur un échafaudage, et d'accumu- 
ler en tas considérables avec peu de main-d'œuvre. 

Cette application de chaînes à godets aux bocards а été perfectionnée 
par M. Frison, qui a substitué des courroies sans fin en gutta-percha aux 
mailles en fer dont ces chaînes étaient composées, et qui s'usaient très- 
promptèment au contact du sable et du minerai. Ces courroies en gutta- 
percha sont garnies de godets rivés sur un de leurs côtés, tandis que 
l'autre passe sur une poulie calée sur l'arbre du радои Ше, du côté op- 
posé à sa commande, et sur une autre poulie placée à 6 ou 7 mètres plus 
haut et hors de Гахе de l'appareil. 

Le résultat de cette nouvelle application de la gutta-percha est très-sa- 
tisfaisant, le contact de Ја mine et de l'eau dans laquelle cette matière 
bäigne constamment ne Puse presque pas. 


PATOUILLET ROTATIF À LAVAGE INTÉRIEUR 
PAR M. LE BRUN (rc, 5 A 8, PL. 20) 


Si les systèmes de bocards sont peu nombreux, il n'en est pas de même 
des аррагеіѕ de lavage. Un grand nombre de brevets ont été pris en 
France dans ces dernières années pour des lavoirs à minerai; nous pou- 
vons citer, comme Ofrant un certain mtérêt, le brevet délivré à M. Virey 
lé 13 avril 4854, dans lequel le moteur du patouillet, qui est une roue 
hydraulique à palettes, est placée en avant de cet appareil et dans 19 
même axe, de façon à être alimenté par le courant dé Peau de lavage ; 

Le brevet demandé le 24 janvier 4855 par M. Mongin, directeur des 
forges de Bezenotte, pour un patouillet à cheval locomobile pouvant éga- 
lement être mû par la vapeur; 

Le brevet demandé le 28 juin 1856 par M. Huyttens de Terbecq, à Pa- 
ris, pour un patouillet rotatif à lavage intérieur; 

Le brevet demandé lé 20 décembre 1856 par M. Bourquin, à Besançon, 
pour un palouillet cylindrique à travail continu; 

Le brevet demandé Le 28 janvier 1857 pat M. Millot, pour йй patouillet 
mobile el à manége. 
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Deux de ces brevets, les plus intéressants, celui de M. Huyttens de Ter- 
ресс et celui de M. Bourquin, ont beaucoup d'analogie, surtout le pre- 
mier, avec celui de M. Le Brun que nous allons décrire, et dont cet in- 
génieur a fait construire, avant la demande de ces brevets, trois modèles 
semblables dans 105 ateliers de la Compagnie des établissements Cavé 
pour la Société Boigues, Rambourg et Се, des forges et fonderies de Four- 
chambault, Montluçon et Imphy. 

La fig. 5 représente cet appareil en section verticale faite parallèlement 
à l'axe. 

La fig. 6 en est une section transversale passant par le centre des go- 
dets releveurs du minerai, suivant la ligne 6-7. 

La fig. 7 est une seconde coupe transversale faite suivant la ligne 8-0. 

La fig. 8 montre en détail, vue de face, de côté et en plan, l'assem- 
blage d'un des bras et de l'enveloppe cylindrique de l'appareil. 

La fig. 9 est un détail des pointes fixées à l'enveloppe pour dégager le 
minerai des matières étrangères. 

Ge patouillet est composé d'un arbre en fer E, de 0100 de diamètre, 
sur lequel sont fixés, à des distances égales, cinq moyeux G fondus cha- 
cun avec huit bras terminés par des empattements 4, qui servent à les 
relier à l'enveloppe eylindro-conique E. Ces pattes sont en outre fondues 
avec de petites joues entre lesquelles sont pineées des bandes de (010 Љ 
(voyez le détail fig. 8), de 40 millimètres d'épaisseur, servant à relier les 
bras entre eux. 

L'enveloppe est formée de tôle cintrée, de 5 millimètres d'épaisseur, 
inclinée de 1/20 de e en «¢ (fig. 5), pour faciliter Ia descente du minerai 
vers l'extrémité ¢ munie des godets i qui le relèvent et le déversent sur 
le plan ineliné en tôle 1. 

108 godets sont simplement formés d'une feuille de tôle de 8 millimè- 
tres d'épaisseur, fixés d'une part au moyen d'une cornière et de rivets 
contre la plaque annulaire ¢, formant le fond du tambour, e d'autre 
part, au moyen de règles en fer i contre les bras du dernier moyeu б; 
ces bras étant en nombre égal à celui des goduts, 

L'extrémité opposée à ceux-ci est terminée par une partie annulaire 1 
sensiblement plus conique que l'enveloppe, et dont l'ouverture est d'un 
diamètre encore plus petit que celle laissée au centre de 1а plaque de 
tôle o”, qui forme le fond des godets. 

Cette disposition permet de conserver constamment dans la partie in- 
férieure du tambour, tout en la laissant circuler librement, la quantité 
d'eau nécessaire au lavage. Cette eau arrive par le tuyau Т, se répand 
dans la cuve en maçonnerie H, au-dessus duquel l'appareil est monté, et 
s'échappe par le conduit П”, ménagé à la partie inférieure de cette cuve. 

Ce conduit est d’une dimension assez considérable pour laisser échap- 
per, avec Peau, la terre et les matières étrangères qui se déposent au 
fond de la cuve; il doit être muni d'un registre permettant de régler le 
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départ de l’eau dans un rapport convenable avec son arrivée, de façon 
que le niveau reste toujours à peu près le même. 

Les huit bras de chacun des moyeux G sont percés de petits trous de 
20 millimètres de diamètre, également espacés du centre à la circonfé- 
rence, et traversés par les tringles en fer 0/. En outre de ces tringles, 
l'intérieur de l'appareil est encore garni de pointes en fer j (voir le détail 
fig. 9) rivées sur des bandes méplates en fer J, qui sont fixées à l'enve- 
loppe et règnent sur toute la longueur comprise entre les deux moyeux 
extrêmes. 

Les deux paliers fet //, qui soutiennent l'arbre F, sont garnies de cous- 
sinets en bronze, qui reposent et sont serrés par des cales en bois sur 
des semelles en fonte, boulonnées solidement sur le massif en maçon- 
nerie qui forme les côtés de la cuve H. Le mouvement de rotation con- 
tinu est communiqué au moyen de la roue d’engrenage R, clavetée à 
l'extrémité de l'arbre F. 

MARCHE DE L'APPAREIL. — Le minerai est jeté sur la trémie en tôle K, qui 
le laisse tomber entre les premiers bras; les tringles rondes g/, quand le 
patouillet est en mouvement, le retiennent d'abord, l'entrainent ensuite, 
et, quoique modérant la vitesse de sa chute, le laissent enfin tomber sur 
les pointes j qui garnissent la circonférence intérieure du tambour. 

Le minerai, après plusieurs chutes répétées, par suite du mouvement 
rotatif communiqué à l'appareil, arrive à l’extrémité de droite débarrassé, 
des matières étrangères qui l'entouraient, et vient se loger naturellement, 
par le fait même de l'inclinaison de l'enveloppe, dans 105 godets i qui le 
relèvent et le jettent sur la trémie Т. De À, il descend sur le plan incliné т, 
composé de barres de fer espacées entre elles, de façon que l’eau élevée 
avec le minerai puisse s'échapper. Le minerai seul tombe alors dans 
le wagonnet оц la brouette placée au bas de ce plan incliné pour le re- 
cevoir. 

Un patouillet de ce système, de la grandeur de celui que nous avons 
représenté et dont deux fonctionnent à Montluçon et un à Torteron, peut 
nécessiter une force motrice de h à 5 chevaux en lavant trois mètres 
cubes de mine environ par heure, ou bien, en l'employant pour relaver la 
mine à lusine, on peut facilement relaver 15 mètres au moins à l'heure. 

Ce genre de patouillet est surtout avantageux pour laver de la mine 
dont le terrage n’est pas très-argileux, et donne les meilleurs résultats 
possibles pour relaver la mine à son arrivée à lusine. 


MACHINES-OUTILS 


GRANDE RABOTEUSE VERTICALE 


AVEC PLATEAU RECTILIGNE ET CIRCULAIRE 


PAR 
MM. MAZELINE frères ot CODY, ingénieurs-constructeutrs 


AU HAVRE 


(PLANGUuE 91) 


Parmi les nombreuses machines-outils que nons avons vu fonctionner 
récemment dans les beaux ateliers de ММ, Mazeline et (®, au Havre, et 
qui ont fixé notre attention, nous nous sommes arrêtés principalement 
devant une grande raboteuse verticale, dont la forme, les dimensions et 
les dispositions nouvelles de certains organes nous ont paru mériter une 
mention toute particulière. Nous avions déjà remarqué une machine sem- 
blable dans les ateliers de MM. Petin et Gaudet, À Rive-de Gier, l'une des 
premières exécutées par ces constructeurs. Aussi, avons nous demandé à 
MM. Mareline l'autorisation de donner une telle machine dans notre Re- 
cueil, persuadé à l'avance qu'elle serait vue avee beaucoup d'intérêt, 

Gette machine, qui esl représentée suivant diverses projections, pl 21, 
а fait l'objet d'une demande de brevet d'invention en France, le 11 mai 
1855; elle a été imaginée en vue de remplacer les grandes machines 
à raboter horizontales À fosse, dont Le coût est très élevé, et dont lem- 
ploi nécessite un vaste emplacement, qui, en raison même de 1а grande 
étendue qu'elles occupent, sont sujettes à des dénivellements fréquents, 
et par conséquent à produire un mauvais travail, si on n'a le soin de les 
vérifier souvent et de les établir sur des fondations parfaitement solides, 
ce que ne permettent pas toujours, à moins de grands frais, les terrains 
où on peut les monter. 

Avec cette nouvelle machine on peut faire Le même travail qu'avec les 
machines horizontales : raboter, par exemple, les eylindres, manivelles, 
bâtis, plaques de fondation, condeuseurs des machines à vapeur, Ge, 
quels que soient leurs dimensions et leur poids. 
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La pièce à raboter se monte sur un grand plateau horizontal, mis en 
mouvement pour l'avance en coupe par la machine elle-même, ce plateau 
est établi sur un bâti en fonte fortement nervé, et fondu d’une seule 
pièce. Sur une de ses faces latérales, est monté le socle qui sert de base 
au bâti vertical recevant le porte-outil; се dernier est parfaitement réglé 
à angle droit avec le plateau horizontal, de 1А, la facilité de placement 
des pièces à travailler et la précision des coupes à angle droit. 

Pour généraliser l'emploi de cette machine, sur le grand plateau hori- 
zontal, se monte à volonté un second plateau à coulisse d’un mouvement 
perpendiculaire à celui du premier, et portant un troisième plateau cireu- 
laire pour tailler les pièces dans les parties rondes inaccessibles au tour. 

L'outil est commandé verticalement par une vis à filet double, qui lul 
imprime une vitesse de 60 à 70 millimètres par seconde. 

La transmission de mouvement par engrenage est combinée de manière 
à doubler la vitesse de l'outil lorsqu'il remonte reprendre en coupe. 

A cette machine est appliqué un moteur spécial, qui attaque directe- 
ment le porte-outil, un régulateur corrige l'irrégularité de vitesse produite 
par les intermittences de coupe, ou variation de prise en coupe dans les 
premières passes. 

Il sera facile de reconnaitre, au reste, les différentes particularités de 
cette raboteuse verticale, en examinant la planche 24 avec la description 
détaillée que nous en donnons ci-après. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE, 


REPRÉSENTÉR PLANCHE 21. 


La fig. 1 représente une élévation latérale de la machine dite à rahoter 
verticale, dessinée à l'échelle de 4/30 de l'exécution ; la petite fosse mé- 
nagée dans l'axe, au-dessous du bâti, est supposée coupée pour laisser 
voir la transmission de mouvement. 

La fig, 2 est une vue de faco extérieure du côté du porte-outil. 

La fig. 3 est une section verticale et transversale de la partie inférieure 
de la machine, et faite suivant l'axe de la vis commaudant le porte-outil. 

La fig. д est une portion de plau horizontal, le bâti coupé ù la hauteur 
de Ја ligne 4-2 de la fig. 1. 

La fig. 5 est une section verticale du porte-outil et de la tête du bâti. 

Ces trois dernières figures sont dessinées à l'échelle de 1/20. 

Du PORTE-OUTIL ET DE SA COMMANDE, — On voit par ces figures que cette 
machine se distingue, comme nous l'avons dit, par cette particularité, que 
le porte-outilse meut verticalement, au lieu d'agir dans un plan horizontal. 

Се porte-outil se compose d'un chariot en fonte À, qui est ajusté contre 
la partie droite et verticale du fort bâti de fonte B, sur lequel il doit so 
Mouvoir entré dés coulisseaux С (fig. 2 et 4), qui lui servent dé guides. 
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Il est muni sur sa face intérieure d'un long écrou vertical en bronze D, 
ou mieux en composition métallique, dite antifriction , lequel est traversé 
par la grande vis de rappel E, à double filet, et qui existe sur toute Ја hau- 
teur de l'appareil, elle est retenue vers le sommet par le collet о, et la 
petite vis de centrage @/ (fig. 5), et de même, vers la partie inférieure, 
par une embase b fondue avec le båti (fig. 4). 

Au-dessus de celle-ci, l'axe de cette vis est prolongé pour reposer sur 
la crapaudine b’ et recevoir soit un pignon F, qui engrène avec une roue 
plus grande G, soit une roue F’, engrenant avee un pignon plus petit O. 
Entre le pignon F et la roue I, l'extrémité de cet axe porte aussi un 
manchon d'embrayage с, qui doit s'engager tantôt avec Pun et tantôt 
avec l’autre de ces pignons, afin que la vis puisse marcher à des vitesses 
différentes. 

П importe en effel, pour perdre le moins de temps possible, que le 
porte-outil marche plus vite au retour, c'est-à-dire en remontant, qu'à 
l'allée, en descendant. I faut de plus, pour qu'il puisse revenir sur lui- 
même, à chaque épaisseur de métal enlevée, que la vis tourne elle-même 
en sens contraire. 

C'est се qui a lieu par la combinaison des deux roues d'angle H, N, 
qui sont respectivement solidaires avec les roues droites correspon- 
dantes G, G’, et qui engrènent à la fois avee le pignon de commande I 
monté à l'extrémité de l'arbre de couche en fer Factionné par le moteur. 

De cette sorte, Les pignons P, 17 obéissent alternativement aux roues 
mêmes avec lesquelles ils sont en rapport, et, quand on embraye le 
manchon ¢, soit avec l'un, soit avee l'autre de ces pignons, ils font natu- 
réellement tourner la vis, dans le sens suivant lequel elle se trouve com- 
mandée. 

Ainsi, lorsque 10 manchon ¢ est engagé, comme le montrent les fig. 1 
et 3, dans la roue inférieure K, la vis marche dans le sens qui fait des- 
cendre le porte-outil, pour raboter, et sa vitesse est peu considérable, 
Pendant се temps, le pignon F wentraine pas l'axe, il tourne librement. 

Au contraire, lorsque le manchon est engagé avec ce pignon, la roue K 
devient folle à son tour, et la vis obéit à la marche qui fait monter le porte- 
outil pour reprendre en coupe. Dans ce cas la vitesse est alors plus 
grande. 

Ce mouvement d'embrayage et de désembrayage s'effectue d'ailleurs par 
la machine même, à l'aide d'un mécanisme à levier et à contre-poids K, Ь, 
L, qui est en relation avee les tringles verticales en fer M, lesquelles sont 
munies de deux taquets d, 07, dont on règle à l'avance l'écartement, et 
qui, étant successivement rencontrés aux extrémités de la course, par 
le chariot même , forcent Les tringles et par suite tout le mécanisme à 
changer de position. 

Le porte-outil N, peut être évidemment construit comme celui d'une 
machine ordinaire ; on règle exactement sa position sur le chariot A, au 
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moyen des vis n etn’, et il est disposé de manière à pivoter sur lui-même 
d'une certaine quantité, afin que le burin, ou l'outil proprement dit e, 
s’oblique en remontant et ne frotte pas sur la surface qu’il vient de raboter 
en descendant; seulement une petite vis f, munie d’un ressort à boudin, 
le retient, pour qu'il ne tombe pas, et qu'il ne fasse que s'incliner. 

Pour ne pas fatiguer la grande vis verticale, le poids du porte-outil 
est équilibré au moyen du contre-poids X (fig. 1), qui monte et descend 
avec lui par suite de sa réunion par la chaîne w, laquelle à cet effet, passe 
sur une poulie de renvoi 4, monté sur les branches d’un support en fonte 
fixécs sur le chapeau du ай. 

Du BATI ЕТ DU BANG. — Le plus ordinairement la pièce à raboter se place 
sur un disque horizontal en fonte О, denté à la circonférence pour en- 
grener avec une vis sans fin g, qui lui imprime, au besoin, un mouvement 
de rotation très-lent, comme dans les machines ù mortaiser. 

A cet effet, ce disque est monté sur un pivot a (fig. 3), ajusté sur un pla- 
teau P, de forme rectangulaire et bien dressé, pouvant servir également à 
recevoir 105 pièces à raboter. Се plateau est garni de rainures et de trous 
pour l'introduction des boulons servant à fixer les pièces, il peut être 
animé d'un mouvement rectiligne, soit en avançant contre la pièce et le 
porte-outil, оц en s’en éloïignant, quand on le juge nécessaire, et cela au 
moyen de la vis de rappel À qui traverse son écrou i. 

1 est en outre disposé de manière à pouvoir marcher aussi dans le sens 
longitudinal, ou parallèle au plan vertical du bâti de Ја machine, parce 
qu'il est supporté sur le grand chariot horizontal en fonte Q, qui est 
ajusté, comme celui d’un tour parallèle, sur un fort banc R, el que Гоп 
fait fonctionner par la longue vis de rappel K’, placée en-dessous. 

Or, cette vis est commandée soit à la main, par le volant à poignées S 
(fig. 1 et 2), quand on veut, par exemple, ramener tout le système, soit 
mécaniquement (quand l'outil travaille et que par suite la pièce doit 
changer de place, à chaque course) par une roue à rochet l, dans les 
dents de laquelle s'engage l'un ou l'autre des cliquets m, que font mou- 
voir les leviers m’, mis en communication par des tringles et d'autres 
leviers convenablement combinés, avec l’un des axes mobiles de la ma- 
chine. 

Un mécanisme analogue pourrait de même s'appliquer, au besoin, sur 
la tête de la vis de rappel h, où bien sur la vis sans fin g, suivant les 
mouvements à produire, ct par conséquent suivant la forme même des 
pièces à raboter. 

Nous avons choisi comme exemple l'application de la machine au m- 
botage de Ја plaque ou glace d’un cylindre à vapeur sur laquelle se meut 
le tiroir de distribution, Dans ce cas, on enlève le disque О, ainsi que le 
premier plateau P; le fond du cylindre est alors placé sur une ou deux 
pièces de bois disposées parallèlement, et des boulons, qui traversent la 
bride inférieure pour s'engager dans les rainures longitudinales Q, dont 
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le grand plateau Q’ est garni, servent à fixer {rès-solidement la pièce en 
travail. 

TRANSMISSION DU MOUVEMENT. — Оп à vu que la machine élait actionnée 
directement par un petit moteur à vapeur, qui s'applique sur le derrière 
du bâti, et qui est ici d'une construction très-simple. П se réduit en 
effet en un petit cylindre T, fondu avec sa hoîte de distribution f et bou- 
lonné au bâti В. La tige р de son piston est guidée dans son mouvement 
rectiligne par la glissière en bronze 1"; elle est attachée А la bielle en 
fer р”, qui attaque directement le bouton r (faisant manivelle) adapté au 
volant U, ajusté à l'extrémité d'un petitarbre a, Gelui-et est muni de Рох 
centrique circulaire u’, qui commande le tiroir de distribution renfermé 
dans Ја boîte t. La poulie U, est calte sur cot arbre, afin de commander, au 
moyen d'une courroie, Ja poulie V, fixée sur l'arbre inférieur J, qui donne 
le mouvement au porte-outil, par l'intermédiaire des roues d'engrenage, 
comme nous l'avons vu. 

Pour régulariser la marche de се petit appareil moteur, un modéra- 
teur à force centrifuge № est en communication avee la valve d'admis- 
sion, appliquée au tuyau de vapeur muni du robinet х, 

Le mouvement est transmis aux branches garnies des boules au moyen 
d'une paire de roues d'angle de même diamètre, dont Pune est fixée sur 
l'arbre premier moteur n, et de deux petites rones droites, qui sonl entre 
elles dans le rapport de 1 à 2; la plus grande est naturellement fixée sur 
la tige centrale du régulateur. 

Cette disposition du moteur appliqué directement A la machine a 
l'avautage, comme On sait, d'éviter ees lourdes transmissions de mouve- 
ment, qui embarrassent dans les ateliers, et qui absorbent en pure perte, 
une grande partie de la puissance motrice. 

Dans des établissements spéciaux, comme dans Les forges de MM. Petin 
et Gaudet, û Rive-de-Gier et à Saint-Chamont, une telle machine est swr- 
tout employée à raboter des essieux сопіс, des manivelles, des têtes de 
bielle de grandes dimensions, Dans les ateliers de construction, olle s'ap- 
plique à un grand nombre de pièces différentes, telles que les eylindres А 
vapeur, les hottes et tiroirs de distribution, ete., et présente, dans ehaque 
cas, l'avantage d'être, comme nous l'avons dit, très commode pour les 
ouvriers, qui peuvent y placer les pièces avee facilité, exactitude et ra- 
pidité, 
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Le soufre s'extrait, en Мае, des mines de Pereto, en Toscane, et de 
Solfatara, dans le royaume de Naples; mais on le trouve surtout en Sicile 
où les couches les plus riches sont situées dans un quadrilatère dont les 
angles sont marqués par les villes de Sciaux, Alumina, le mont Hybla et 
Terra Nova. L’entrepôt principal est à Giganti, et c'est de IA qu'il est 
exporté. I vient aussi des soufres de Palma (He de Majorque), mais ils 
sont moins recherchés et plus bitumineux. 

Le soufre n'est point exporté tel qu'on le trouve dans les mines. Les 
minerais {rès-riches donnent seulement 20 pour 100. Pour éviter de trans- 
porter cette masse inutile on réduit le soufre sur les lieux, се qui forme 
unesorte d'épuration incomplète qui donne lessoufres bruts du commerce. 

Voici, d'après M. Payen, les méthodes employées en général pour 
l'extraction du soufre : 


EXTRACTION. — Trois procédés sont en usage et s'emploient suivant la naturo 
de la matière premiera. Lorsqu'elle est très-riche, on se contente de la faire fon- 
dre dans une chaudière demi-spbérique en fonte de fer, chauffée à feu nu par 
un foyer, On remue avec un ringard le soufre placé dans celte chaudière et que 
la chaleur liqueliet, puis on laisse déposer en maintenant la température entre 


1. А la température ordinaire, le soufre est solido, enssant, et pèse 2,087, Vean pesant 
1,000, il est mauvais conducteur de l'électricité, fusible vers 111° cent., et il augmente de 
volume par la fusion; si on lo chauffe davantage, sa fluidité se maintient jusqu'à 150°; passé 
ce terme, elle diminue sensiblement; il est pateux et consistant À 200°; il reprend par 
degrés an delà de ce torme une fluidité nouvelle, lorsqu'il est chauffé de 350 à 4000, A ee 
dernier degré il entre en ébullition et se distille saus résidu, s'il est pur, 5a vapeur pèse 
6,664, Vair atmaspháriqua pesant 1. 
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120 et 150°, mais sans l’élever jusqu'à 250", précaution qu’il conviont de prendre 
pour éviter l’inflammation toutes les fois que l'on fait fondre du soufre à Pairt; 
on décante alors le soufre liquide à l’aide d'une cuiller, et on le verso dans un 
baquet préalablement trempé dans lean. Dès que le soufre est solidifié, on re- 
tourne le vase, et le bloc, qui a éprouvé un retrait en so prenant en masse, tombe 
sur le sol; on le brise alors d'un coup de merlin en quelques morceaux, et on 
l'expédie soit en vrague, soit dans des tonneaux de bois Маре. 

Les résidus terreux tirés de 1а chaudière, après avoir puisé le soufro liquide, 
peuvent être, suivant les circonstancos locales ou commerciales, rojetés ou traités 
par l'un des deux procédés suivants : 

On peut extraire lo soufre de la mine peu richo sans autre combustible qu'une 
partie du soufre lui-même, au moyen d'une sorte de haut fourneau, four coulant 
ou vase conique еп briques ou pierres duros. Au fond de ce fourneau on allumo 
le soufre impur, et Pon ajoute successivement les fragments de mine qui brûlent 
à la surface ot laissent couler le soufre fondu par la chaleur do la combustion. 
Des ouvreaux ménagés à différentes hauteurs fournissent l'air utile à cotte combus- 
tion superficielle, tandis que lo soufre en excès s'écoule au-dessous et sort à la 
partie inférieure du fourneau par une ouverture ménagée à cot efet; il est reçu 
dans des vases on bois ou en tôle, où il se solidilie, 

Le troisième procédé permet de traiter les matières pauvres qui contiennent 
8 à 12 pour cent de soufre. I consiste en une distillation grossière opérée dans 
des creuscts en terre refractaire, engagés, it nombre de 42 où 46, l'un à côté do 
l'autre suivant 2 lignes parallèles, dans un fourneau en forme de voûte prolongée. 
Entro cos deux rangées do creusets, il reste un espace hbre dans lequel brûle lo 
bois de chauffage. Chague creuset reçoit environ 2% kilogrammes de matière; un 
disque en terre, luté avoe de l'argile, le recouvre, et un ajutago fait communiquer 
la partie supérieure do chaque creuset avec un deuxième vase placé au dehors 
du fourneau qui reçoit et condense la vapeur de soufre. Lo produit liquide 
s'écoule par un orifice dans un récipient analogue à ceux décrits ci-dessus. 

Cette opération laisse souvent passer avec lo produit des substances étrangères 
entrainées par le boursouflement, lorsque l'ébullition est très-vive; aussi 10 soufre 
recueilli est-il, comme le produit des deux autres procédés, plus ou moins impur, 
et arrive-t-il dans le commerce sous lo nom de soufre brut, contenant do 3 à 40 
pour 400 de corps étrangers. 

Ces différences dans les proportions des impuretés permettent d'établir quatre 
sortes commerciales, que Гоп désigno sous les noms do douxième, troisième, 
quatrième et belle quatrième. 

On constate les proportions des matières minérales par uneincinération donton 
pèse le résidu; il vaut mieux déterminer la proportion de soufre pur qui реш êtro 
extraite par distillation, en en chauffant une quantité pesée dans un tube de verre. 

RAFFINAGE. —- Autrefois pour rafliner ou épurer le soufre brut, on se conton- 
tait de le faire fondre dans une chaudière et de le decanter, comme le premior 
procédé d'extraction décrit plus haut. On obtint ensuite des résultats meilleurs, 
mais non irréprochables, en distillant le soufre brut au moyen d'un appareil qui 
а été imaginé, en 4815, par M. Michel, manufacturier à Marseille. Cet appareil 


1, А la température de 250°, le soufre, s'il reçoit le contact ile l'air, s'enflamme et brûla 
en répandant une lueur blanchâtre. (Précis de chirie industrielle, par А. Payen, 1859.] 
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éonsiste en unë grande chaudière de fonte faisant l'office de cornue, et en une 
vaste chambre en maçonnerie servant de récipient. La chaudière peut contenir 
7 à 800 kilog. de soufre. Au -dessus existe dans la maçonnerie une embrasure 
qui imite le col d’une cornue et par laquelle le soufre réduit en vapeur pénètre 
dans la chambre. Dans le tuyau situé à la partie supérieure de cette chambre est 
une soupape qui donne issue aux gaz dilatés sans permettre la rentrée de l'air 
extérieur. Aujourd’hui l’on réussit mieux encore à l’aide de deux procédés réunis 
dans un seul appareil, qui sert à préparer à volonté le soufre, soit raffiné en 
canons, soit à l’état pulvérulent, c’est-à-dire de fleurs de soufre. 


Les figures de la planche 22 indiquent les dispositions les plus perfec- 
tionnées adoptées dans la construction de ce genre d'appareils. 


DESCRIPTION DU FOURNEAU POUR LE RAFFINAGE DU SOUFRE 


REPRÉSENTÉ PAR LES FIG. À ET 2. 


La fig. 1 est une section transversale d’un fourneau établi par М. Clé- 
ment chez M. Reynaud de Tretz, manufacturier raflineur de soufre aux 
Chartreux (Bouches-du-Rhône). 

La fig. 2 est une section longitudinale de ce même appareil, faite sui- 
vant la ligne 1-2 de la fig. 1. 

Il se compose d’une cornue A fondue d'une seule pièce, avec des 
brides а et a’ aux deux extrémités. Le fond qui reçoit le plus directement 
l’action du calorique, est plus épais que le plafond et les parois latérales ; 
en outre, directement au-dessus des carneaux b, de fortes nervures sont 
ménagées pour protéger et consolider ce fond. 

Le foyer B, muni de la grille 07, ainsi que la cornue, sont entourés de 
briques réfractaires ¢, recouvertes par un massif de briques C. La flamme 
et les gaz provenant de la combustion sont obligés, pour s'échapper, de 
traverser les quatre carneaux b, d'entourer complétement la cornue et 
de passer par le canal D. 

Celui-ci communique, soit directement avec la cheminée d'appel, soit 
avec le carneau D”, suivant que l’un ou l'autre des registres d, d’ est ou- 
vert ou fermé. Quand celui d est fermé, par exemple, la fumée s'échappe 
directement par la cheminée; quand, au contraire, il est ouvert еі que 
celui d’ est fermé, elle passe sous la chaudière E, l'entoure et va rejoindre, 
par un carneau, la cheminée d'appel. 

Au moyen de cette disposition, la chaudière en fonte E, dans laquelle 


1. Dans la séance annuelle de l'Institut, du 22 février 1844, un prix de 3,000 fr. а été 
décerné à M. Lamy, ancien ouvrier, puis contre-maître à Rouen, pour un système d'épura- 
tion du soufre, qu’il а mis en pratique dès l'année 1822, puis perfectionné et introduit 
dans une grande fabrique du département de la Seine. Par ce système, Le soufre est d'abord 
soumis à uve épuration qui sépare, sans frais, l'eau, les débris organiques et les matières 
animales plus lourdes, très-facilement décantées ensuite dans un cylindre clos, sans éma- 
nations ni pertes sensibles ; il est entièrement distillé, ne laissant qu'un faible résidu pul- 
vérulent, 


XR, 18 


258 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


la fusion se prépare et où le soufre commence à s’épurer, se trouve chauf- 
fée facultativement au degré nécessaire. Pour faire passer Le soufre liquide 
de la chaudière de fusion dans la cornue de distillation, ces deux vases 
sont réunis par une colonne creuse en fonte F, qui est bouchée par une 
petite soupape conique f, que Гоп manœuvre à l’aide de la poignée f’. 
Le siége est placé un peu plus haut que le fond de la chaudière, et la sou- 
pape est garantie par une enveloppe en toile métallique ¢; de cette façon, 
il n'y a que la partie liquide décantée qui peut passer, et les matières étran- 
gères lourdes restent au fond de la chaudière. 

Le devant de la cornue est disposé pour recevoir un oblurateur en 
fonte y, que l'on ferme herméliquement au moyen d'une barre de fer 
engagée dans des crochets disposés, À cet effet, sur la bride a, comme 
dans les cornues destinées А la fabrication du gaz de houille. La seconde 
bride a’ fondue à l'extrémité opposée de la cornue, reçoit le tube G ser- 
jant au dégagement de la vapeur de soufre dans la chambre de condensa- 
tion. Ce tube est fondu avec deux eloisons inelinées g’, qui ont pour but 
de mettre obstacle aux effets de réflexion de la lumière dans l'intérieur 
de la chambre de condensation, réflexion qui, provenant de l'intensité de 
la chaleur des cornues, nuit à la qualité des produits en les échauffant 
{тор vivement. 

Par cette disposition très-simple, les vapeurs de soufre, qui suivent la di- 
rection indiquée par les flèches (fig. 2), s'introduisent facilement dans la 
chambre de condensation sans que les reflets de la lumière incandescente 
des cornues puissent nuire au degré de condensation que l'on veut obtenir. 

L'extrémité du col de cygne G, qui débouche dans la chambre, est 
munie d'une plaque en fonte ou en forte tôle, montée à charnières, de 
façon à pouvoir fermer ce tube, et par suite laisser la faculté de nettoyer 
la cornue sans que l'air atmosphérique puisse s'introduire dans la chambre 
de condensation, et de l'ouvrir, après cette opération, pour permettre au 
soufre évaporé de s'introduire dans cette chambre. 


DESCRIPTION DU FOURNEAU DE LA POUDRERIE NATIONALE DU PÉROU 


REPRÉSENTÉ PAR LES FIG, З A б, 


Le soufre destiné à alimenter les poudreries du gouvernement français, 
est acheté au commerce par adjudication publique. Поем pris parmi 10 
soufre brut de 3° qualité, et il ne doit pas contenir plas de 3 pour 0/0 de 
corps étrangers, quelquefois cependant cette qualité est tellement infé- 
rieure et mêlée de minerais, qu'il faut recourir aux deuxièmes qualités. 
Celles-ci peuvent contenir au plus 2 pour 0/0 de matière brute, 

La fabrication de la poudre exigeant un soufre parfaitement pur, il est 
donc indispensable de le débarrasser des matières étrangères qui le falsi- 
fient, Les procédés employés pour le ratlinage du soufre destiné à cette 
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fabrication sont naturellement les mêmes que ceux adoptés dans le com- 
merce. L'appareil construit récemment par la Compagnie des établisse- 
ments Cavé pour la poudrerie nationale du Pérou, et que nous reprodui- 
sons en détails, pl. 22, peut être considéré comme offrant les meilleures 
conditions d'établissement et donnant les meilleurs résultats pratiques 
sous le double rapport de l’économie du combustible et de la perfection 
des produits. 

La fig. 3 est une section verticale faite par le milieu du fourneau, et 
passant parallèlement à la longueur des barreaux, suivant la ligne 3-4 du 
plan fig. 5. 

La fig. 4 est une seconde section verticale faite perpendiculairement à 
la précédente, suivant la ligne 5-6. 

La fig. 5 est une section horizontale faite à la hauteur de la ligne bri- 
sée 7, 8, 9,10. 

La fig. 6 représente, dessiné à l'échelle de 1/100 de l'exécution, le four- 
neau vu extérieurement, et en communication avec la chambre dans la- 
quelle s'opère la condensation du soufre. 

‚ La fig. 7 fait voir l'annexion à cette chambre d'une petite chaudière 
et d’un baquet tournant pour recevoir les moules, qui servent à obtenir 
le soufre en bâtons. 

On remarque que, dans cetappareil, la cornue de distillation A présente 
une forme toute différente de celle des fourneaux établis par M. Clement; 
au lieu d'avoir le dessus et 16 dessous bombés avec les côtés verticaux 
droits, elle est fondue avec une large panse ù deux cols relevés et termi- 
nés par les brides @ eta’, une deces brides a est fermée par l'obturateur g, 
et l'autre a’ reçoit le tube en fonte G, servant au dégagement de la vapeur 
de soufre dans la chambre H. 

Cette disposition a pour but d'éviter le contact du soufre liquide et sa 
pression sur le joint de l’obturateur et sur le joint de Ја bride u’, et, par 
conséquent, la principale eause des fuites accidentelles de soufre, pré- 
«aution déjà prise en partie dans la disposition représentée lig. 1 et 2, et 
qui n'existe pas dans les anciens vases cylindriques encore en usage dans 
quelques railineries de soufre, 

Le foyer B, muni de sa grille b” et de sa porte B’, forme avant-corps et, 
comme dans l'exemple déjà cité, évite le rayonnement du combustible 
sur les parois extérieures de la cornue qui ne sont échauffées que par les 
flammes et par les gaz produits de la combustion, lesquels circulent tout 
autour de la chaudière et vont, soit directement par la cheminée, en 
passant par le canal D, soit sous la chaudière Е, par le canal D’, pour 
s'échapper ensuite par le carneau E’ dans Ја même cheminée. Pour modi- 
fier ainsi ces deux passages, il suffit de fermer le registre d et d'ouvrir 
celui d’ et vice ретй. 

La chaudière à fondre le soufre E, est en communication avec la cor- 
nue par le tube en fonte F, boulonné d'un bout sous le fond de cette 
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chaudière, et de l'autre bout sur une tubulure fondue avec le col de la 
cornue A. Un bouchon conique f, fixé à l'extrémité d’une tige en fer, ter- 
minée par la poignée f’, permet d'interrompre à volonté le passage du 
liquide. A cet effet, une partie renflée i est Вебе sur la tige et passe dans 
un écrou taraudé dans une barre en fer І, qui traverse diamétralement la 
chaudière ; celle-ci est fermée par un couvercle en tôle I” en deux pièces 
montées à charnières de chaque côté de la traverse I et munies de poi- 
gnées à l’aide desquelles on les soulève pour jeter le soufre brut après 
le nettoyage, et enlever les matières étrangères lourdes qui se déposent 
au fond de la chaudière. 

Pour que ces matières ne passent pas dans le conduit F, une sorte de 
panier métallique e est placé au-dessus du bouchon f, et il présente à sa 
base une rigole annulaire dans laquelle se loge le résidu de la décantation. 

Un registre h (fig. 6) est adapté sur le col du cygne G, il est destiné à 
intercepter la communication entre la chambre et la cornue distillatoire, 
lorsqu'on débarrasse celle-ci des résidus sableux pulvérulents. 

Tout l'intérieur du fourneau с, exposé à l'action du calorique, est con- 
struit en briques réfractaires, et l'enveloppe extérieure С en briques ordi- 
naires ; l'ensemble est relié par des règles méplates en fer J, placées verti- 
calement et horizontalement, et serrées par des clavettes de même métal j. 

La chambre H, dans laquelle s'opère la condensation du soufre, est car- 
rée et n’a pas moins de 5 mètres de côtés sur 4"300 de hauteur au mi- 
lieu, ce qui correspond à une capacité d'environ 100 mètres cubes. 
Cette chambre repose sur des fondations solides; elle est construite en 
briques compactes, cimentées, à joints minces avec un mélange de chaux 
et de sable très-fin. Des boulons en fer К, serrés par des écrous et placés 
perpendiculairement l’un à l'autre, maintiennent l'écartement des murs. 
Sur l'un des côtés une baie de porte H’ est ménagée pour l'entrée d’un 
homme ; elle est fermée par une maçonnerie provisoire de faible épais- 
seur que l’on défonce chaque fois qu'il y a nécessité de pénétrer dans la 
chambre, се qui souvent n'est utile qu'après le travail d'une année pour 
enlever les dépôts et résidus de soufre et de craie. 

А la partie inférieure de l’une des parois, une petite embrasure est 
close par une plaque de fonte l percée d'un trou que l'on ferme au moyen 
d’un bouchon conique fixé à l'extrémité d'une tringle /, terminée par 
une poignée. C'est en poussant cette tringle plus ou moins que l'on règle 
à volonté la sortie du soufre liquide. 

Опе plaque ou bavette en fonte L, le reçoit et le conduit dans la boîte 
en métal L’ (fig. 6), placée au-dessus de cette bavette sur un petit banc 
en bois; ou bien, si on désire obtenir le soufre en bâtons, la bavette L, 
comme l'indique la fig. 7, le conduit dans la petite chaudière M, posée 
au-dessus du foyer m. 

On place auprès de cette chaudière un baquet N, monté sur un pivot 
en fer n pour pouvoir tourner aisément; il est divisé en six ou huit cases 
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afin que les moules remplis de soufre que l’on y dépose pour se refroidir, 
puissent bien se tenir verticalement l’un à côté de Pautre. 

Pour permettre à l'air brusquement dilaté dans la chambre pendant les 
opérations, de sortir sans un grand effort et, par conséquent, compro- 
mettre la solidité des parois, une sorte de clapet h” est monté sur une 
tubulure au centre de cette chambre, il est percé d’un trou qui permet 
à l'air de s'échapper en petite quantité, et il est disposé à charnières, afin 
de pouvoir s'ouvrir complétement au besoin, si la pression intérieure de- 
venait assez forte pour nécessiter complétement son ouverture. 

SOUFRE EN CANON. — Voici, d’après M. Payen, comment on prépare 
cette variété de soufre rafliné dans l'appareil que nous venons de décrire : 
pour une première opération, on charge la cornue А de 700 kilogrammes 
environ de soufre brut; on ferme et on lute l’obturateur avec de l'ar- 
gile, et on allume le feu dans le foyer В. Les produits de la combustion, 
non-seulement liquéfient Је soufre contenu dans la cornue, mais encore 
celui que l’on a mis dans la chaudière E, qui s’épure par le dépôt des 
matières lourdes (sable, sulfure de fer, carbonate de chaux, etc.), par la 
volatilisation de l’eau, enfin par la séparation des corps légers (débris li- 
gneux, etc.) qui surnagent. 

Dès que la distillation est finie dans la cornue, on la charge à nouveau; 
mais cette fois en décantant par le bouchon f le soufre liquide qui se 
rend de la chaudière dans la cornue en passant par le conduit F. 

La sublimation d'une charge dure à peu près 6 heures; c’est donc 
environ 2,800 kilogrammes de soufre distillé que Гоп peut obtenir en 
2l, heures avec cet appareil. Cette quantité étant plus que suffisante pour 
maintenir dans la chambre la température au-dessus de 110°, le soufre y 
reste liquide : lorsque le niveau s'élève А 12 ou 18 centimètres, on com- 
mence à soutirer en poussant le bouchon // et en laissant le soufre s'écou- 
ler dans la boîte L/ (fig. 6), ou bien dans la chaudière M (fig. 7). Dans 
ce dernier cas, on règle l'écoulement de façon qu'un ouvrier puisse le 
suivre, en remplissant avec une cuiller les moules coniques en bois des- 
tinés à le recevoir. 

Afin d'accélérer le moulage qui se fait à l'attache, et de jour, un enfant 
retire d'avance un des moules plongés dans l'eau du расце tournant N, 
le vide et le présente à l'ouvrier qui le remplit et le range dans une des 
cases. Chaque case est ainsi successivement garnie de moules pleins, et 
par ce moyen, le refroidissement et la cristallisation (d'abord en fines ai- 
guilles prismatiques, dirigée de la périphérie au centre), puis la prise en 
masse et le retrait s'opèrent dans une case, tandis que les autres se gar- 
nissent. 

Pour retirer le soufre des moules les plus froids, il suffit de frapper 
sur un billot avec un tampon conique qui s'enfonce dans le moule, et 
soulève le cône de soufre, qui sort sans difficulté. La cristallisation confuse 
s'achève dans un bâti où l'on empile les canons de soufre. Leur nuance, 
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légèrement orangée, brune, translucide, passe peu à peu à la couleur 
jaune-citron opaque du soufre commercial. 

Le soufre en canons s’expédie en tonneaux de bois blanc, revêtus де 
papier à l'intérieur. 


FLEURS DE SOUFRE. — Le même appareil peut servir à la préparation du soufre 
en fleurs; mais dans ce саз, il faut éviter que la température ne s'élève dans la 
chambre jusqu’à 411°, température qui liquéficrait l'ospèce de neige de soufre 
qu'on veut obtenir. Pour arriver à co résultat, on réduit le nombre des distilla- 
tions à doux, en vingt-quatre heures, 

Lorsque la fleur de soufre est amonceléa à une hautour de 50 à 60 centimètres 
dans la chambre, on l’enlève à Ја pelle on l'introduisant par l'ouverture ou porte H' 
que l'on défonce. 

La fleur de soufre sèche ost amballée, svit dans des tonneaux doublés do papier, 
soit dans des sacs de toile serrée fortement. 

On comprend que la fleur de soufre doive se vendre plus chor que le soufre en 
canons, puisqu'on en obtient six fois moins dans le même temps avec los mêmes 
appareils, at que, par conséquent, ily а une plus grande perte de chaleur, d'inté- 
rêts de fonds, etc, Sous Celle forme, le soufre s'allume plus vite, et se prête aisés 
ment à tous les mélanges avec des solides ou des liquides; mais il est moins pur 
que le soufre on canons, саг il retient toujours quelques malidres interposées, des 
traces d'humidité, d'acides sulfureux et sulfurique, et même d'un hydrocarbure 
oléiforme, 

Lo soufre en canons ost préféré dans les applications où la pureté est plus 
importante, et lors même qu'il faut, comme dans la fabrication de la poudre, le 
pulvériser pour s’en servir. 

L'accroissement considérable que la consommation do Ја fleur de soufre a 
éprouvé, par suite du succès de son application au traitement des vignes attaquées 
par l'oïdium, a fait chercher les moyens de rendre plus économique lo raffinage 
du soufre sous celte forme; on y est récemment parvenu en augmentant la sur- 
face des cylindres, ot plus encore la capacité des chambres que l'on a porté à 
300 mètres cubes, ce qui a permis de tripler au moins la production dans 10 même. 
temps. 


PERFECTIONNEMENTS RÉCENTS. — On peut, reconnaître par le nombre де 
brevets pris dans ces dernières années pour les appareils à rafliner 16 
soufre, les efforts tentés pour améliorer cette fabrication. 

Voici Ја liste des brevets pris en France depuis l'année 4851 inclusi- 
vement jusqu’à la fin de 1858: 


Noms des brevetés, Titres des суо. Datos. 

Dannin Et Court. Système d'appareils et procédés pour 10 rafflnage 

du soufre brut, et sa transformation en CANONS 

oton Пе: аена оверена а rés sevens» 18 001, ARBA, 
SALMON кт RivaLv.. Procédés relatifs à l'extraction du soufre ...,.,, 99 janv. 4884. 
Tuncax ........... Fourneau affecté ап raffinage du soufre gross 7 déc. 185$. 
CLÉMENT. sarosar nne Système de raffinaga AU зошт... осоне 15 MAYS 1863, 
BAHAY еннен Appareil propre ац raffluage du #oufre...,...,.. 18 janv. 1884, 
CLÉMENT. es... Appareil destiné au raffinage du goufre...,,,... 24 mars 18А. 
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Noms des brevetés. Titres des brevets. Dates. 
МЕҮХШВ........... Mode de raffinage du soufre...... sosssossoosse 22 déc. 1886. 
ДЕ8......... 5. .. Appareil propre au raffinage du soufre en fleurs 
ct en canons....,... кыналы какас о +++... 28 nov. 1856. 

FAUCHER,.......... Procédé de raffinage du soufre (4 certificats dads 
‘ AO ass ss. ssssssés sac s assises «о 80 oct. 1856. 

MICHEL............ Appareil propre au raffinage du soufre en fleurs 
ou liquide. ............. sister sise 98 о... 95 oct. 1856, 

CLÉMENT. sors .. Procédé de raffinage du soufre ct appareils propres 


à le transformer en fleurs ou en canons (3 certi- 

ficats @'аййїйоп).................„-......... 20 OCt. 1856. 
MARTIN. eos. Systòmo de та паде du soufre...... nee ..... 20 juin 1886. 
Dérannn.......... Four do distillation et appareil réfrigérant spé- 

cialement applicables au raffinage du soufre 

brut (avec un certificat d’addition}........,,. 8 mai 1856. 


COERFIER ........ .. Machine pour la sublimation du soufre brut..... 14 janv. 1857. 
VALÉRIO. ss... Procédé de fabrication du sonfre .........,...., 91 févr. 1857. 
Moussu............ Appareil perfectionné pour le traitement des corps 

gras, 80000, etc.....,...... css. 28 juill. 1858. 


Parmi ces brevets, il n'y en а que quelques-uns qui offrent un véri- 
table intérêt, et surtout qui semblent présenter quelques. avantages sur 
les dispositions décrites plus haut. 

Nous citerons d’abord, par ordre de date, le brevet de M. Reis pour 
l'application, à l'extrémité du col de cygne de la cornue qui débouche 
dans la chambre de condensation, d'une série de tubes coniques qui 
ont pour but de disséminer les vapeurs de soufre, et de les projeter au 
loin dans les parties moins chaudes de la chambre. 

Le brevet de M. Déjardin du 3 mai 1856, dans lequel il propose de ra- 
fraichir la chambre de condensation soit par des conduits de circulation 
d'air forcé ou naturel au moyen dun tirage artificiel, soit par un filet 
d'eau passant dans des tubes, disposés en serpentins sur toute 1а lon: 
gueur de la chambre. 

Le brevet de M. Clément, du 20 octobre 1856, qui comprend trois ad- 
ditions successives, présente un véritable intérêt sous le rapport de la 
bonne exécution des dessins, qui permettent d'étudier les nouveaux appa- 
reils de distillation proposés par cet inventeur. Ces appareils diffèrent d'une 
façon assez notables des fours actuellement en usage : mais comme nous ne 
savons pas s'ils ont été expérimentés, ou si les résultats que l'auteur en 
espérait ont été atteints, nous nous contenterons de 105 signaler et de 
mentionner l'application, aux fourneaux en usage, de cornues assemblées 
avec col de cygne, au moyen d’une sorte de joint hydraulique à em- 
boîtement qui permet la dilation du métal. Seulement dans ce joint l’eau 
est remplacée par du plomb fondu. M. Clément applique aussi à ces ap- 
pareils un système de flotteur hydraulique indicateur, qui offre Pavan- 
tage de faire connaître continuellement la hauteur du soufre dans la 
cornue, et par suite, à quel degré d'avancement se trouve la distillation. 
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Enfin, le brevet pris par M. Faucher (comprenant quatre certificats 
d’addition) qui propose de faire la chambre de condensation en fonte ou 
en tôle, et de l'entourer d’une enveloppe contenant de l’eau. Ce liquide 
serait utilisé simplement pour opérer le refroidissement des parois ou, 
plus complétement, à son départ, lorsqu'il serait échauffé par le contact 
du soufre, à fournir de la vapeur qui servirait, étant dirigée dans la 
cornue, à chasser les vapeurs de soufre dans la chambre. 


CONSOMMATION DU SOUFRE EN FRANCE. — La grando consommation du soufre 
dans les arts chimiques, suivant М. Payen, date de la fondation mêmo de ces 
arts en France, et de Ja propagation de nos industrios chimiques chez les nations 
européennes. Or, le soufre étant la base do la fabrication do l'acido sulfurique, à 
l’aide duquelon prépare presquotouslesautresacides commorciaux, 105 sulfatos, et la 
soude, base alcaline la plus usuelle, on peut dire que la consommation du soufre, 
au-delà des quantités destinées aux anciens usages, donno la mesure de l’état ou 

del’importance de la chimie industrielle chez les pouples. 

On verra quels ont été, sous ce rapport, les progrès de l'industrie en France, 
en consultant Ја consommation annuelle du soufre à diverses époques : 


Elle était on 4820 do............sssssssesssseessss.s 6.790.000 kilogr. 
En 4895 de, ..... еони енен оное онона воено ноне 40.800.000 » 

En 1830 белка. к.а аыл ажа жа ажа жаа кже жака жаза 42.900.000 
De 1830 à 1838 compris, elle s'élevait annuellement à.... 49.000.000 
De 1842 à 4846, compris, elle atteignit, annéo moyenne... 26.000.000 
Elle fut, оп moyenne, de 4852 à 1853 de................ 29.000.000 
Et enfin de 4855 à 4856 de............................ 34.422.706 


У у ш у ш 


APPLICATIONS. — А l'état brut, on emploie le soufre pour la fabrication des aci- 
des sulfurique, sulfureux et sulfhydrique; il constitue la matière première du soufre 
raffiné; on s’en sert pour sceller quelques pièces do for dans la piorre. 

Le soufre raffiné entre dans la composition de la poudre à tirer, pour la guerre, 
la chasse, le tirage des mines et carrières, los feux d'artifice, ot dans la confection 
des allumettes. Ces deux applications du soufro so rattachent à sa propriété do 
s'enflammer à la température do 250°, Sa grande fluidité do 444° à 140° ot sa 
solidification раг 10 refroidissement permettent de s'en вогуіг pour prendre des 
empreintes, mouler des médailles, etc. Son aptitude à s'unir aux métaux lo fait 
employer dans la fabrication des sulfures de cuivre, de mercure, do potassium; 
sous la forme de fleurs de soufre on l'emploio dans la préparation d'un lut qui so 
solidifie en quelques heures et est formé, on poids, de : 


Tournure de cuivro.............4... 400 
Fleurs de soufre. ....... оа оаа авв 3, 5, 40 ou 20 
Sel AMOI sacs omens iis 345 


et une quantité suffisante d'eau pour fairo le mélange d’une pâle quo Гоп refoule 
dans les joints des chaudières, tuyaux en fonte, etc. t, Lo soufre, uni au caout- 


1. La proportion de soufre varie daus ces sortes де luta suivant la surface offerte par 
la limaille de fer, les plus fortes proportions correspondent donc aux limailles trés-fines, 
et les proportions les plus faibles s'emploient avec les plus grosses limailles ou tournures, 
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chouc dans la proportion de 4 à 2 centièmes, forme un composé très-souple, élas- 
tique, non adhésif, dont on a fait, dans ces derniers temps, une foule d’applica- 
tions usuelles, comme nous l'avons montré, en décrivant dans le x° volume les 
procédés de fabrication du caoutchouc vulcanisé. 

Le soufre liquifié s'attache aux tissus de grosse toile que Гоп y plonge; on pré- 
pare ainsi les mèches soufrées que l’on fait brûler dans des bariques humides pour 
produire du gaz sulfureux et prévenir la fermentation trop vive ou la putréfaction 
de divers liquides, notamment des vins blancs, de la bière et du cidre. Le même 
moyen s'emploie pour conserver le sang liquide, certains légumes cuits, еіс. 

On soufre encore de la même manière, ou bien on faisant brùler le soufre raffiné 
directement : 

До Les plumes, les blds, etc., pour détruire divers insectes qui les attaquent, 
comme on détruit l'insecte de la galo par les bains de gaz sulfureux ; 

9° Après les avoir préalablement humectés, et dans la vue de les blanchir, Ја 
soie, la laine, les intestins insufflés, les cordes de boyaux (dites harmoniques) , les 
sparteries, l'ichihycole, les tissus ayant des taches de fruits. 

Celles de ces opérations qui se font en grand durent douze à vingt-quatre heu- 
res; elles ont lieu ordinairement daos une chambre dont toute la capacité est 
occupée par 105 objets soumis au blanchiment ; c’est ainsi, par exemple, que les 
tissus de laine lavés au carbonate do soude, au savon et à l'eau, puis tordus, 
sont placés encore humides sur des traverses en bois, au haut de chambres ayant 
5 mètres de hauteur et d'uno capacité d'environ 300 mètres cubes; les tissus 
descendent jusqu’à 30 ou 40 centimètres du sol et remplissent presque toute la 
chambre, écartés seulement de 45 centimètres; on brûle dans quatre ou huit ter- 
rines, aux quatro oncoignures de chaque chambre, 8 ou 42 kilog. de fleurs de 
soufre pour cent pièces d’étoffe. 

Suivant М. Griin, on emploie avec succès, dans l'Inde, l'acide sulfureux en 
insufflant le gaz produit par la combustion du soufre contre la cryptogame para- 
site, cause de la teigne. 

La fleur до soufre jetée dans un foyer dont on ferme onsuite l'ouverture à 
l’aide d’un drap mouillé, peut, par sa combustion, s'emparer assez rapidement 
de l'oxygène de Tair pour arrêter ot même éteindre les feux qui se déclarent 
dans les tuyaux do cheminées. On emploic la fleur de soufre agglomérée en 
pastilles avec un peu de gomme contre les dangers de l’intoxydation saturnine. 

La fleur de soufre répanduo sur toutes les parties de la vigne : 

4° Avant la floraison ; 

2° Pondant la floraison : 

3° Lorsque lo fruit vient do so former; 

4° Peu de temps avant la maturité du fruit; 
constituo le seul agent dont l'efficacité soit bien constatée jusqu’à ce jour pour 
sauver les récoltes de raisin en arrêtant tout développement du champignon 
parasite (érésiphe ou oidium tuckeri) qui cause la désastreuse maladie de la vigne. 
Dans les serres chauffées, il a вий do jeter la flour de soufre sur les tubes des 
calorifères pour attoindre 10 parasite et paralyser son action. 

On a obtenu également de bons résultats de la fleur de soufre contre des mala- 
dies analogues du pêcher, des rosiers et du houblon, qui sont occasionnées par 
d’autres espèces d’érésiphes. | 


MOULIN А MEULES VERTICALES 


DE LA POUDRERIE NATIONALE DU PÉROU 


CONSTRUIT 


Раг Ја С° des Établissements GAY 


(PLANCHE 98) 


Les trois matières dont la poudre est composée sont, comme on sait, le 
salpètre, le charbon et le soufre, On vient de voir les appareils et les pro- 
cédés propres à la fabrication de cette dernière matière, et, précédem- 
ment, ceux qui sont relatifs au charbon en poudre !, Quant à la première, 
le salpêtre (nitre, nitrate de potasse, azotate de potasse), qui est Ja base 
principale de la poudre, sa préparation assez complexe entre plutôt dans 
le domaine de la chimie que de la mécanique; aussi tous les traités de 
chimie, et principalement celui de M. V. Regnault, donnent sur le traite- 
ment de cette matière des renseignements très-complets. 

Comme notre mission est principalement l'étude des machines et appa- 
reils, en ce qui regarde leur disposition d'ensemble et leurs détails de 
construction, nous avons Choisi, pour donner dans ce Recueil, un mo- 
dèle perfectionné de moulin à meules, paree que c'est la machine la plus 
compliquée dans la fabrication de la poudre, et celle qui demande le plus 
de soin dans l'exécution. 

Nous avons considéré, en outre, que les détails que nous donnerions 
pourraient servir dans bien des cas, со genre d'appareils étant employé 
déjà dans un grand nombre d'industries pour broyer el mélanger diverses 
substances. On pourra donc, nous le pensons, en faisant les modifications 


1. En décrivant, dans les livraisons qui précèdent, les perfectionnements apportés dans 
la fabrication du charbon de bois, nous avons cité MM, Thomas et Laurens comme ayant, 
des premiers, appliqué en Franee la vapeur gurehauffée pour éarboniaer le bois ; nous croyons 
devoir ajouter que leur brevet de 15 ans, pris pour les diverses applications que ces ingénieurs 
ont indiquées, date déjà du 13 juillet 1840, et qu'il est aujourd'hui dans le domaine publie. 
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nécessaires, approprier les combinaisons mécaniques de cette machine à la 
préparation de quelques autres produits industriels. 

Pour compléter notre travail sur la fabrication de la poudre, nous allons 
décrire les opérations successives de trituration, grenage, lissage, etc., que 
l'on fait subir aux trois matières composantes, et entrer dans quelques 
détails sur les différents procédés employés pour obtenir des poudres de 
nature et de qualités diverses, de façon à répondre aux différents usages 
auxquels elles sont destinées. 

Nous avons puisé une partie des renseignements qui vont suivre dans 
un mémoire que nous а Communiqué notre excellent ami et ancien ca- 
marade, M. Dorgeon, capitaine d'artillerie, et aussi d’un ouvrage qui а 
pour titre : Aide-mémoire à l'usage des officiers d'artillerie. 


BUT DES DIFFÉRENTES OPÉRATIONS. 


Les différentes opérations que l’on fait subir aux trois matières compo- 
santes peuvent se réduire à cinq : 

1° Trituration ; 2° grenage ; 3° lissage; 4° séchage; 5° époussetage. 

До La trituration a pour but de former, sans altérer le dosage de la 
poudre, un mélange suflisamment homogène. Cette incorporation des 
trois matières est favorisée par l’eau. 

2 Le grenage a pour but de donner au grain de la poudre 1а grosseur 
qui paraît le mieux convenir aux différentes armes auxquelles elle est 
destinée. 

3° Le lissage, de rendre la poudre moins friable, plus facile à trans- 
porter et à préserver de l'humidité, en réunissant les aspérités du grain; 
on le rend aussi plus net, moins susceptible de salir les mains, et d’un 
aspect plus agréable, en lui donnant une espèce de lustre. П sert aussi 
pour la poudre de mine, par exemple, à donner à cette poudre une con- 
sistance plus ferme, en augmentant sa densité. 

Цо Dans le séchage, on se propose d'enlever l'humidité qu'elle renferme 
ou qu’elle a acquise pendant les opérations auxquelles elle est soumise, 
et qui west pas indispensable à l'existence du grain. 

5° L'époussetage à pour but de débarrasser le grain du poussier produit 
par le séchage. 

On distingue en France sept sortes do poudres : 

1° La poudre de guerre dile poudre à canon. 


2° — —- dite poudre à mousquel. 
3° La poudre de chasse fine. 

49 — — superfine. 

5° — — extralino, 


6° La poudro de mine. 

7° La poudre de commerce extérieur. 

Toutes ces poudres sont fabriquées par l'État dans des établissements spé- 
ciaux et sous la surveillance des officiers d'artillerie. 
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DOSAGE DES POUDRES FRANÇAISES. 


Salpêtre. Charbon. Soufre. 
Poudres de guerre.......,...,...,.....,....,.4. 75 42,50 19,50 


Poudres de chasse fabriquées aux pilons.......... а 78 42 10 
Р 7 2 

Poudres de chasse fabriqué s par les nouveaux procédés М а 4 

80 14 10 

Poudre de mine .......................... ESS 62 48 20 

Poudre de commerce extérieur. .... SERAS ГС 62 18 20 


DOSAGE EN USAGE CHEZ DIFFÉRENTES PUISSANCES ÉTRANGÈRES. 


POUDRE A GANON. POUDRE A MOUSQUET, POUDRE DE CHASSE. 


76,80 | 44.80 79.70 | 19,50 
Angleterre. ..... бавен ass (70 14.00 | 8.00 | 78,00 | 42.75 .00 | 78.00 | 43.50 
Н 14.60 | 0.8 : 43.50 .00 | 78.00 | 44,00 
Autriche ....,.. ыйыы 4 17.00 
14,00 
44,00 14.00 5 76.00 | 44.00 
42,50 
CHIME eens TT 23,00 
44.40 
Еврапе....... ES 12,70 
États-Unis d'Amérique... ... | 15.00 | 12.50 
Hanôvre..…..... su... | 74,90 | 48,00 
Hesse Grand-Ducale . |74 40 | 15.00 | 40.60 15.60 | 10.70 
Besse Électorale........., 73,40 | 13,30 | 43,30 
Hollande и 16.00 | 14.00 
ltalie (Milan ).......... … 42.00 | 12.00 
Ро\орпе...........-..... . 12.00 | 8.00 
Purtugal „оен sew А 13.00 | 40.70 
PEUSSO „ж.ж узсе» жэ эже 75.00 | 43 50 | 41.50 
17.50 4150) do 90 | 11.30 | 8.70 |0.00 | 42.00 
45.00 40.00 | 
46.30 | 8.20 | 76,50 | 43.00 | 40.50 
Suède 5. 46,00 | 9.00 D 
Tunis.................... | 75.00 [42,50 | 42.50! » 
Wartemberg 75.00 | 13.00 | 42.00 | 74,50 


13.20 & 80.00 | 44.00 


Bale et Вегпе............. 
Bavière.. 


44.80 | 10.70 


La fabrication de la poudre se fait par divers procédés : pilons, tonnes, moules 


légères et laminoirs; meules pesantes ; tonnes et presso hydraulique; tonnes de 
trituration et de granulation. 
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POUDRE DE GUERRE. 


Avant d'opérer le dosage de la poudre de guerre à la chambre de com- 
position, il faut préalablement que le soufre soit pulvérisé et bluté. 

La pulvérisation se fait dans une machine appelée tonne de trituration. 
On connaît actuellement trois sortes de tonnes : 4° en fer; 2° en bois; 
3° en cuir, appelée plus souvent mélangeoir. 

Les tonnes en bois et en fer servent à la trituration du binaire de mine 
(celles en bois doivent être préférées). 

Ces tonnes sont cylindriques, d'une longueur moyenne de 0m15, d'un 
diamètre de 1%15 et d'une épaisseur de 003. Elles sont formées de 
planches en bois de chêne parfaitement réunies entre elles si ce sont des 
tonnes en bois; si elles sont en fer, l'intérieur est de plus garni de pla- 
ques de tôle. 

Dans le sens de la génératrice du cylindre se trouvent à l'intérieur 8 
à 12 côtes, faisant saillie de ("02 ; elles ont pour but de faire sauter les 
matières mises dans la tonne, de les empêcher de glisser d'une manière 
continue sur les parois, et de renouveler un contact plus fréquent avec 
les gobilles. 

Ces côtes peuvent être formées de bois dur et être posées après coup, 
ou bien on peut former des saillies en prenant 8 à 10 planches plus 
épaisses que les autres de la quantité voulue. Dans tous les cas, ces sail- 
lies ne doivent pas être trop fortes. Une porte, munie de deux poignées 
en fer, sert au chargement et au déchargement de la tonne. Elle se ferme 
à l'aide d'un disque en bois se raccordant avec le reste du cylindre, et 
maintenu fortement par des écrous à queues. 

Les tonnes en bois et en fer n'offrent qu'un seul compartiment. Elles 
sont placées horizontalement dans une cage en cuir fermée hermétique- 
ment, afin que la poussière provenant de la ventilation de la matière ne 
se répande pas dans lusine. Elles sont traversées par un axe en fer dont 
une des extrémités pose sur un palier, et dont l'autre, liée à une série 
d’engrenages dont le nombre varie suivant les localités, reçoit le mouve- 
ment d'une roue hydraulique. La transmission doit communiquer une 
vitesse de 24 à 26 révolutions par minute. 


PRÉPARATION DU CHARBON. — On omploie du charbon noir fait dans les chau 
dières. On le triture seul dans des tonnes semblables à celles que nous venons de 
décrire, au moyen de gobilles de bronze de 7 mill, de diamètre (décision mini- 
stérielle du 28 juin 1853). Chaque tonne а deux compartiments qui sont chargés 
chacun de 45 kil. de charbon et de 30 kil. de gobilles. Celte trituration dure 
une heure, les tonnes tournant à la vitesse do 20 à 22 tours par minute. 

' Le charbon pulvérisé est immédiatement passé dans un blutoir fermé dont le 
tamis a environ cent mailles par centimètre carré. Се tamisage a pour objet de 
séparer tous les corps étrangers, et particulièrement les petits graviers qui peu- 
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vent causer des explosions pendant la trituration des trois matières composantes 
après leur mélange. 

PRÉPARATION DU SOUFRE, — Le soufre raffiné est soumis, comme le charbon, à 
une pulvérisation et un tamisage préalables. 

La pulvérisation s’opère dans des tonnes semblables à celles qui sont employées 
pour le charbon. On introduit dans chaque tonne 60 kil. de gobilles et 400 kil. 
de soufre en morceaux, on ferme la porte de la tonne et celle de la cage en cuir, 
et on met оп mouvement. Une heure suffit pour la pulvérisation; au bout de ce 
temps, on arrête; on enlève la porte que l’on remplace par une Loile métallique, 
de 100 trous par 27 mill. carrés, montée sur châssis, et on ferme la porte de la 
cage, puis on fait tourner 1а tonne. Au bout de 5 à 6 révolutions, ello est complé- 
tement déchargée ; lo soufre passo à travers les ouvertures do la toile el ost reçu 
dans des barils, et les gobilles sont retenues dans la tonne. 

-Après cette opération, le soufre est bluté avec un appareil en tout point som- 
blable à celui qui sert dans les raffinerios de salpêtre pour lo bluter, et il est 
apporté à la composition où Гоп procède au dosage. 

PRÉPARATION DU SALPÈTRE. — Le sulpêtre sort des rafincries dans un état de 
pureté qui ne laisse rien à désirer. Comme il se forme on mottes dans les barils 
qui servent à le transporter, on le réduit en poudre au moyon d'un tourteau, sur 
un crible en toile métallique de laiton, à mailles de 2™t4 de côté (perce de 
poudre à canon). Le lamisage que subit ainsi le salpêtro а aussi pour but de reti- 
rer les graviers et autres corps étrangers qui, accidentellement, auraient pu s'in- 
troduire dans les barils renfermant le salpètre. 

On commence par peser 7*50 de salpetro que l'on verse dans lo boisseau dit de 
composition. On pèso ensuite 1*25 do soufre que l'on verse dossus lo salpêtre, 
4k25 de charbon ost aussi pesé et mis séparément dans un autre boissoau. 

Celle quantité de 40 kil. des trois matièros réunies compose la charge du 
mortier d'une usino à pilon (si le salpêtre et lo charbon contiennent de l'humi- 
dité, il faut en tenir compte dans lo dosage). 

Toutes сез matières ainsi préparées pour chaque mortier, sont conduites au 
moulin à pilons par deux ouvriers au moyen do brouottes dites caresses, 


MOULIN A PILONS. — Le système de construction actuel pour les pilons 
diffère de celui employé primitivement. Autrefois chaque compartiment 
d'usine renfermait deux batteries de pilons mues par une même roue 
hydraulique; maintenant une même roue communique le mouvement à 
deux batteries '; mais au lieu d'être dans le même bâtiment, elles se rou- 
vent dans deux compartiments séparés par le moteur : on croit qu'ainsi 
ily a moins de danger ер cas d'explosion; on pense qu'un côté pourrait 
sauter sans l’autre. 

Les pilons sont soutenus verticalement et jouent dans des traverses de 
bois appelées moises. Deux de ces moises sont, à cet effet, placées l'une 
au-dessous de l’autre, et percées de mortaises qui se correspondent pour 
recevoir les pilons. Elles sont soutenues horizontalement par des jumelles. 


1. Une batterie de pilons во compose ordinairement do deux ruugécs parallèles do 
10 pilons, dont éhucuue bat dana un mortier particulier, 
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. Celles-ci sont fixées verticalement par un tenon sur les pièces de bois dans 
lesquelles sont pratiqués les mortiers qui reçoivent les pilons. 

Les deux batteries sont assemblées par des entretoises, et, pour éviter 
le roulement, on maintient tout le système au moyen d'étrésillons qui 
appuient d'un bout sur les moises supérieures, et de l’autre sur les murs 
de la cage du moulin. 

Dans les poudreries où il n’y а qu’une seule batterie, l'arbre de levée а 
quelquefois le même axe que celui de la roue hydraulique. Ce système 
a l'inconvénient d'un mouvement irrégulier, le plus souvent, comme à 
Vonges, dans les moulins 3, 4,5 et 6. La roue hydraulique porte sur son 
axe une roue en fonte, qui communique le mouvement à deux autres en- 
grenages dont Гахе est le même que celui des arbres de levée. 

La fig. 7 de la planche 23 représente, en section verticale, l'extrémité 
d'une pièce de bois dans laquelle sont pratiqués les mortiers. Ceux-ci, 
comme l'indique le tracé, doivent avoir une forme déterminée, pour 
que les matières éprouvent un mouvement régulier par lequel leurs par- 
ties soient successivement soumises à l'action des pilons. 

La pièce de bois de chêne B doit nécessairement avoir ses fibres diri- 
gées longitudinalement; mais comme, dans ce sens, le bois présente peu 
de résistance au choc, le fond des mortiers serait bientôt Aétérioré sous 
les coups des pilons si l'on ne parait pas à cet inconvénient. A cet effet, 
on enlève une partie du bois au fond de chaque mortier, que l'on rem- 
place par une bille de bois de bout b, que l'on enfonce à coups de 
masse. 

Les pilons sont formés de pièces carrées de bois А de 2® 50 de longueur 
et de 0"10 environ d'équarrissage, terminées par une partie cylindrique 
qui s'engage dans ипе роце en bronze a. Un coin a’, engagé à l’extré- 
milé inférieure, est destiné à serrer cette boîte sur le bois. 

Le degré de pression que lon donne au marteau est égal au poids de 
цо kilog., et la hauteur de la chute est de 40 centimètres. Le poids est par- 
tagé par moitié entre le bois et la boîte de bronze a, formé de 100 parties 
cuivre et 22 d'étain. Le rapport des engrenages doit être calculé de façon 
que le battage soit de 54 coups par minute. La tige du pilon doit être 
percée d'un trou qui permette de mettre le pilon à la choville, e’est-à- 
dire qu'il soit possible, au moyen d'une cheville, d'arrêter indifférem- 
ment chaque pilon ou tout ensemble, 

MARCHE DE L'APPAREIL. m~ BATTAGE, — On commence par charger les 
mortiers de charbon, qu'on arrose de 8 à 9 hectogrammes d'eau; on le 
retourne bien à deux reprises avec un bâton recourbé qu'on nomme touil- 
loir, afin que l'humidité puisse se répartir également. On donne ensuite 
le mouvement de façon à battre 40 coups par minute pendant un quart 
d'heure environ ; pendant ce temps, un ouvrier remue la matière avec le 
touilloir. On met ensuite le pilon à la cheville; pour cela, le maître-gar- 
çon baisse peu à peu la vanne; la vitesse diminuant alors, les poudriers 
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ont le temps de saisir d’une main le mentonuet et d'élever le pilon assez 
haut pour introduire la cheville dans le trou au-dessus de la moise infé- 
rieure sur laquelle repose lout le système. 

15 prennent ensuite leur main de cuivre pour remuer le charbon battu, 
et s'assurer qu'il ne reste pas de brülots ou corps étrangers. On descend 
ensuite les pilons au mortier, et l’on hat pendant 10 minutes à Ја même 
vitesse que précédemment. On remet de nouveau les pilons à la cheville, 
on retire le charbon du premier mortier dans une layette; puis, plaçant 
dessus un grenoir en mince perce, n° 5, de 0,0025 de diamètre, on tamise 
le charbon du deuxième mortier dans le premier, et ainsi de suite, jus- 
qu'à ce qu'on soit arrivé au dernier mortier sur lequel on tamise le char- 
bon du premier. 

On balaye ensuite avec soin le dessus de la pile avec une brosse en 
crin appelée balayette; puis on ajoute le soufre et le salpêtre par-dessus. 

On mélange bien les trois matières А la main, et l'on fait un nouvel 
arrosage de 8 à 9 hectogrammes d'eau; on remue de nouveau avec les 
deux mains les trois matières ainsi arrosées. On commence ensuite le 
battage. Toute la vitesse ne doit pas être donnée d'abord, c'est-à-dire 
qu'il ne faut pas passer brusquement de l'état de repos à la vitesse maxi- 
mum de 54 coups. 

Une heure environ après la mise de la composition au moulin, se fait 
la première rechange. Celte opération a pour but de changer la matière 
de mortier, pour éviter qu'il y ait adhérence au fond du mortier. On con- 
tinue ensuite Le battage à raison de 54 coups par minute. La deuxième 
rechange se fait une heure après la première, et ainsi de suite ; il s'en fait 
d'autres d'heure en heure, seulement on laisse la matière tranquille pen- 
dant les deux dernières heures du battage, afin de lui laisser prendre du 
corps et de rétablir le mélange qui a pu être altéré par l'eau des arrosages 
faits dans le cours de l'opération. 

Une demi-heure avant chaque rechange, et, par conséquent, d'heure 
en heure, le maître-garçon doit faire une ronde pour resserrer les clefs 
des mentonnets relächés, pour s'assurer que les pilons ne battent pas à 
fond, et examiner la matière dans chaque mortier pour voir si elle n'a 
pas besoin d'arrosage. 

Il n’y a point de règles bien fixes pour les arrosages intermédiaires; ils 
sont soumis à la température de l'air ambiant, jamais cependant ils ne 
doivent dépasser 3 hectogrammes; ils ne doivent être faits qu'après 
6 heures de battage. On évitera toujours d'en faire au dernier rechange. 

La durée du battage est de 11 heures, tous rechanges compris. Pour un 
travail journalier de 14 heures, on fait un battage de composition de 
41 heures et un de poussier de 3 heures. 

La matière est retirée des mortiers dans la layette pour la verser dans 
des baquets en bois, appelés tines, que Гоп transporte au dépôt, 

La matière sortant des pilons contient trop d'humidité pour être con- 
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vertie immédiatement en grain; elle doit séjourner quelque temps a s 
les dépôts, temps qui varie suivant la température et les établissements. 

Au Ripault, l'usage est de laisser la poudre 8 jours au moins. 

À Esquerdes, on graine la matière encore humide après 24 heures au 
plus. 

Au Bouchet, 3 à 4 jours sont le temps adopté. 

Si les circonstances exigcaient une prompte fabrication , on essorerait 
la matière un jour sous un séchoir couvert. 

Quel que soit du reste le temps qu’on adopte, la matière est portée à 
l'atelier de grenage dans un état d'humidité qui peut varier de 7 à 
9 pour cent. Plus sèche, elle fumerait et donnerait peu de grains. 


GRENAGE. — L'opération du grenage s'effectue avec la tonne grenoire proposée 
par M. Maurcy, commissaire des poudres, et adoptée par décision ministérielle 
du 22 avril 4552. 

Cette tonne est formée de deux disques en bois réunis par des traverses ct 
recouverte de deux toiles métalliques juxtaposées. La toile intérieure a des 
mailles de 7 mil.; la toile extérieure a Ја perce de grenoir à canon (2mi:4) ou 
celle de grenoir à mousquet (12), suivant le produit que l’on veut obtenir. 
L'une et l'autre, tendues au moyen de cordes qui agissont comme lacets, peuvent 
se changer faciloment suivant les besoins du service. 

On met dans la tonne 50 à 60 gobilles en bois dur, de 50 millimètres de 
diamètre, puis les matières ägrener. 

La machino reçoit, mécaniquement où à bras, un mouvement de rotation de 
30 tours par minute. Brisées par lo choc des gobilles, les matières passent à tra- 
vers les toiles et tombent dans une line montée sur une plate-forme à roulettes. 
Un seul ouvrier 50110 pour alimenter Ја tonno et changer les tines à mesure 
qu'elles во romplissent. 

On enlève lo poussier ot le grain trop fin au moyen de tamis оп crin et de 
cribles en peau dits sous-dyalisoirs, qui laissent passer le grain trop fin. Le diamè- 
tre de la perco des sous-dalisoirs ost de 4™t4 pour la poudre à canon, et de Omil:6 
pour la poudre à mousquet. 

LissaGe. — On donne aux poudres de guerre un faible lissage pour diminuer 
la quantité do poussier produite dans 105 transports. A cet effet, les grains, con- 
tenant encore 5 à 6 pour cent d'humidité, sont mis pendant 40 à 30 minutes dans 
une tonne tournante appelée lissobr. La durée du lissage, pour chaque sorte de 
poudre, est appréciée par lo chef-ouvrier qui survoille l'opération. Elle est, en 
général, plus longue pour la poudre à mousquet que pour la poudre à canon. Si 
les poudres ont été Lenues moins longtemps виг les tamis, ou si elles sunt plus 
sèches, elles ont besoin d'être lissées plus longtemps. Dans tous les cas, il faut 
conduire les poudros de manière à ce que, une fois séchées et terminées, elles ne 
pèsent, par livre, ni plus do 860 grammes ni moins de 820 grammes t. 


1. DENSITÉ GRAVIMSTIUQUE., Le gravilimètre est une mesure cylindrique de la conte- 
nanco d'un litre, ayant intérieurement 215 mill. de hauteur et 77 mill, de diamètre, On y 
verse la poudre avec un entonnoir qui s'y adapte et dont le bas est fermé par un obtu- 
rateur mobile, L'entonnoix plein, on fait couler lentement la poudre dans le gravitimé.re, 
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SURÉGALISAGE. — En sortant du lissoir, la poudre est passée au travers d'un 
crible en peau qui en sépare les grains trop gros. La perce de ce crible est de 
2mil5 pour le canon, et de 114 pour le mousquet. 

SÉcHAGE. — La poudre à canon une fois grenée doit être séchéo. Les procédés 
usités sont nombreux et peuvent se ranger en deux catégories : 40 séchage en 
plein air à la chaleur du soleil; 2° en bâtiment clos par l'action du feu. Ce der- 
nier système varie : ainsi, au Ripault, la poudre est séchée par de l'air chauffé 
directement par la flamme d’un fourneau; au Bouchet, par de l'air que chaulfo 
de la vapeur d’eau; à Vonges, par de l'air chauffé ot par do l'eau chaudo (systemo 
Duvoir). 

Le séchage à l'air est préférable pour les poudres à lin grain, qui sont lissées et 
ne contiennent, en raison de cette opération, que fort pou d'humidité avant Со 
séchées, 2 pour cent au plus. 

Le séchage au feu est meilleur pour les poudres à gros grain et do mine 
(anguleuse et ronde) qui n'ont pas été lissées et contiennent beaucoup plus 
d'humidité. 

SÉCHAGE A AIR LIBRE. — L'endroit que l'on doit choisir doit Мго 6xposé au 
midi ou au levant; il doit être garanti par des murs d'uno hauteur convenable 
ou par des massifs d'arbre pour éviter los coups do vent. 

Des tables en bois de chène sont disposées sur des bâtis construits avee des 
poutres et à hauteur de ceinture d'homme. Entre chaque rangée, un espaco suffi 
sant est ménagé pour la circulation de deux personnes. Quand on veut sécher, ils 
rangent les volets qui composent la table sur 105 bûlis; tls étendent ensuite des 
draps sur les tables de maniero à сө qu'iis se recouvrent les uns les autres de 
0° 40 а 0"50, La largeur do ces draps ost d'environ 2 metres, On apporte la 
poudre dans des barils de 25 kil., et on la verso sur le drap sur lequel on létend 
avec des rabots de maniere à former une coucho maximum de 5 mullimetres Ц 
wy а pas de limites fixes pour l'opération, А Vonges, dans les jours moyens, on 
sèche depuis 8 heures du malin jusqu'à 4 heures du soir, On conçoit que dans lo 
Midi l'operation marche plus rapidement, Dans tous les cas on а lo soin de 
remuer la poudre trois ou quatre fois avee les гаро, et vers le nulieu de l'opéra- 
tion оп la retuurne. Voici comment on s'y prend pour cela :deux ouvriers défunt 
les bourrelets qui existent de chaque còté du drap, m levent successivament les 
deux côtés qu'ils frappent avec uno baguette pour Lure tomber le poussier, 
plient le drap sur lui-même el amènent ainsi la poudre à en occuper le milieu, ils 
rétablissent les bourrelets au fur et à mesure, et tendent la poudre avee lo 
rabot. Le thermomètre plongé dans la masso doit marquer, quand le séchage so 
fait bien, de 60 à 70 degrés. 

SÉCHAGE PAR L'AIR CHAUFFÉ PAR UN FOYER. On seche û la lois 300 kil, de 
poudre verte. On romuo deux à trois fois avec un rabot pendant les premieres 
heures. Au bout de quatre heures l'opération est tinio; les 800 kil. sont réduits 
à 250. 

SÉCHAGE PAR L'AIR GHAUKFÉ PAR LA VAPEUR D'EAU, — Un fourneau, uno chaus 
dière et des tubes pour amener l'eau, voilà tout со qui compose l'appareil. 


qu'on атавё avéc précaution au moyen d'une racluire. Une pesée donne le poids du Hitre 
de oudre non tänée; d'est ve qu'on est convenu d'appelor la densité gravémétraque хдо par 
les vglements à 820 grammes au minimum et 860 nu maximum, 
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La vapeur arrive sous lo châssis dans un cylindre en cuivre qui, au moyen de 
pelits tuyaux, la distribue à 4 cylindres placés horizontalement à différentes hau- 
teurs du sol. Ces cylindres ont 1935 de longueur et 0" 32 d'épaisseur. Leur inté- 
rieur ronforme 48 pelils tuyaux, de 0" 05 de diamètre, qui sont maintenus fixes 
par les fonds extérieurs des grands cylindres et les traversent dans toute la lon- 
gueur ; ils sont ouverts à l'autre bout sous le châssis do telle sorte que, lorsque 
Jon fait arriver la vapeur dans lo gros cylindre, elle so répand dans son intérieur, 
entre les potits tuyaux, et échaulfe l'air, 

Col air chauffé tend à monter et est à chaque instant remplacé par de Pair 
plus froid, et ainsi de suite. Quand la vapeur a cédé à l'air des petits tuyaux son 
calorique, elle se condense. Deux tubos en cuivre adaptés à chacun des 4 gros 
cylindres conduisent cet eau condensée dans un cylindre en cuivre, réservoir 
commun qui, au moyen d'un autre tube, la transporte en dehors. Cos 4 gros 
cylindres sont renformés dans une caisse semblable à celle de l'article précédent; 
les COLES latéraux sont doubles; ils peuvent être construits en briques ou en bois; 
l'espace qu'ils laissent entro eux est de 0"30, La caisse а 3"60 de long sur 2" 46 
de large, Deux eÿlindres pénétrent par leur extrémité dans l'une des parois, 
deux dans l'autre. I sont parallèles, et les petits tuyaux qu'ils renferment vien- 
nont déboucher au milieu de la caisse, La face antérieure est plus basse que la 
postérieure; elle est surmontée d'un châssis en bois formé do 4 madriers. Ce 
châssis à rebords encadre une toile où Hamine en soie ou en coton très-serré. П 
est supporté par de petites barros de fer, ot, sur la toile, on étend la poudre à 
sécher, 

Un ventilateur renouvelle l'air sous Гете; il a son axe horizontal muni de 
4 palettes, sa priso sur lo côté, et la sortio a lieu par une ouverture communiquant 
sous l'étamine, de fagon à forcer l'air ù passer au travers, seule issue qui lui soit 
ШЇ 

La vilesse du ventilateur est de 200 tours par minute; de cette façon, l'air 
n'est pas chassé trop brusquement, ot presque toute sa chaleur est utilisée. 

Co modo de sécher la poudre pourrait être modifié au point de vuo écono- 
mique; il sufit, pour s'en convaincre, do voir les séchories artificielles anglaises 
où l'air ost également chauffé par do la vapeur d'eau, mais où il n'y a pas de 
ventilateur ot par conséquent point de moteur; la prise d'air et lo renouvellement 
ко font au moyen de 2 corridors lali raux qui, par 2 tuyaux de bois, communi- 
quent avee lo dessous de l'étamine, 

L'air qui passe à travers la toile a environ 60 degrés. 

La durée du séchage pour la poudre à canon est do 4 houres pendant l'hiver, 
ot d’un tiers en moins pendant l'été, 

La poudre en sortant du séchoir peut dtro considérée comme torminée ; cepen- 
dant, eomme il s'est formé de nouveau poussior pendant le séchage, il faut lui 
fairo subir une dernière opération, celle de l'époussetage. 

Elle во fait comme collo du gronage sur la barre d'une maye. On so sert d'un 
crible à mousquet, perco 00044, Lo poussier obtenu prend le nom de poussier 
see qui subit un traitement particulier, 

Lo procédé Duvoir, par un courant d'eau chaude et par un ventilateur (décem- 
bre 1854), donne Les résultats les plus convenables et tout à fait en rapport avec 
ceux des sécheries à vapeur. 
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DESCRIPTION DU MOULIN А MEULES 


REPRÉSENTÉ PAR LES FIG. 4 A б, Pr. 93, 


Dans quelques poudreries on fabrique encore les poudres de ehasse 
par Је procédé des pilons, avec 21 heures de battage, et Pon tire les 
poudres superfines des poussiers rebattus; mais les tonnes et les meules, 
donnant des produits de meilleure qualité, sont généralement préférées 
aux pilons pour la trituration. 

En dehors des pilons, deux procédés sont employés : 19 les meules 
lègères et le laminoir, 2° les meules pesantes. 

Le premier de ces deux procédés est le plus généralement employé 
pour les poudres de chasse fine et superfine, et le second pour la poudre 
extrafine. La disposition du mécanisme des deux appareils est à peu près 
la même, il n'y a que le poids des meules qui change, 

La fig. 1 représente on projection verticale, à l'échelle de 1/30, un ap- 
pareil à meules pesantes avec sa transmission de mouvements. 

La fig. 2 est un plan de la cuvette dessinée А l'échelle de 1/20, et une 
section horizontale faite par Рахе des moules, 

La fig. 3 est une section verticale correspondante À cette figure, et faite 
suivant la ligne 4-2 du plan. 

La fig. 4 indique, en section, le mode d'assemblage des meules sur 
l'arbre horizontal, et la réunion de celui-ci avec l'arbre vertical de 
transmission. 

Les fig. 5 et 6 sont les détails, en élévation et en plan, des repoussoirs 
оц ramasseurs, Chargés de ramener les matières sous l'action des 
meules. 

DISPOSITION DES MEULES. — On peut voir par ces figures que le méca- 
nisme du moulin est composé principalement de deux meules verti- 
cales en fonte M et M’, qui reposent sur une plate forme circulaire ou 
auge À, également en fonte, supportée par un шахм en maçonnerie B, Le 
diamètre des meules est de 150, et l'épaisseur de la jante de 0470, Le 
poids de chacune est d'environ 5,500 kilogranumes, Leur moyeu, qui à 
0%®710 de largeur, est évidé et percé au centre pour recevoir les man- 
chons en bronze ¢ et c et livrer passage à l'arbre en fer e, sur lequel les 
deux meules sont montées de manière А tourner indépendamment l'une 
de l'autre. Get arbre а son milieu engagé dans une bolte en bronze b, 
qui ne doit se mouvoir que verticalement pour hisser les matières pas- 
ser sous les meules, et dans le cas ot un obstacle tend à les soulever, 

Les deux extrémités de l'arbre horizontal G sont percées pour rece- 
voir les clavettes /, qui sont coudées d'équerre, afin de présenter une 
orcille pour le passage des boulons et des écrous J, au moyen desquels 
on opère leur serrage sur les rondelles en bronze y, interposées entre 


MOULIN A MEULES. 277 


eux et le manchon с. Des rondelles semblables g’ (fig. 2 et 4) sont pla- 
cées entre le second manchon C’ et la boîte b, afin que, lorsque les deux 
clavettes f sont serrées, aucun mouvement ne se produise dans le sens 
horizontal de Гахе, et que 105 deux meules restent toujours à la même 
distance l’une de Pautre, ct l'arbre vertical D bien exactement au milieu 
d'elles. 

Les manchons €’ sont en outre garnis de bagues en acier e’, qui sup- 
portent plus directement le frottement produit par la rotation des meules, 
lesquelles tournent alors librement, par suite du mouvement circulaire 
continu transmis A l'arbre vertical D, et de leur adhérence А la circon- 
férence sur le fond de lauge A. 

Cette auge est fixée solidement sur le massif en maçonnerie au moyen 
de trois cales en fer а (fig. 1), partie engagées dans l'épaisseur du fond 
de lauge, partie dans le massif; elle est fondue au milieu avec une cou- 
ronne en saillie A’, qui forme le rebord intérieur de l'auge, pour que les 
matières n'arrivent pas jusqu'au milieu et soient ramenées plus aisé- 
ment sous les meules, Le centre de cette couronne est occupé par le 
porte-crapaudine F, muni d'un grain d'acier, et d'un coussinet en bronze 
avec vis de serrage, afin que le pivot soit bien centré, et que, par suite, 
l'arbre D, qui est soutenu à la partie supérieure par le collet F, soit bien 
d'aplomb et reste ainsi, malgré les ressauts habituels ou le bercement 
accidentel des moules roulantes. 

TRANSMISSION DE MOUVEMENT, — Pour éviter que l'huile nécessaire au 
graissage des bagues et des manehons sur lesquels tournent les meules 
tombe dans lauge, de petites cuvettes en cuivre mince о la reçoivent 
et sont suspendues А cet effet au-dessous des moyeux des meules par des 
tringles en fer wv’. 

Le mouvement est communiqué à соб arbre au moyen des deux roues 
droites R et R’, et des roues d'angle S et S’. La première R est clavetée sur 
un arbre horizontal G, monté dans les deux paliers en fonte G’, garnis de 
coussinets en bronze, et fixés solidement sur le massif en maçonnerie B’ 
par les forts boulons de seellement I. 

Dans l'exéeution, le massif B'a 4865 d'épaisseur , afin de supporter 
le palier de gauche qui, comme l'indique Іа собе, doit être placé ù une dis- 
tance de 4885 de celui de droite, et un troisième palier dans lequel 
tourne un des bouts de l'arbre d’une roue hydraulique. L'autre bout de 
cet arbre est reçu par un quatrième palier fixé sur un second massif élevé 
parallèlement au premier, à une distance de 3m450, L'espace libre laissé 
entre ces deux massifs sert de coursier à la roue à augets, qui a 4% 510 de 
diamètre sur une largeur de 3"200. Cette roue se trouve séparée de la 
chambre des meules par le mur В? de 4 mètre d'épaisseur; elle actionne 
deux paires de meules disposées symétriquement de chaque côté dans 
deux bâtiments semblables placés à droite et à gauche, et l'effort qu'elle 
peut transmettre est d'environ 12 chevaux. L'arbre de cette roue à au- 
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gets est relié d'un bout А l'arbre G, muni de la première roue d'engre- 
nage R, au moyen d’un manchon d'embrayage qui permet, au besoin, 
d'interrompre le mouvement. de la paire de meules M et M^, disposée à 
droite du moteur, et de l’autre par un manchon semblable, qui établit la 
communication avec la paire de meules de gauche, 

Les dents de la roue R sont en bois et elles engrènent avec les dents de 
fonte de la roue droite R’, elavetée sur l'arbre horizontal L. Ce dernier а ses 
extrémités tournées pour former collet. et s'ajuster dansles coussinets des 
deux paliers I. Celui de gauche est boulonné sur le mur, dans l'épaisseur 
duquel on а ménagé, à cet effet, une petite ouverture voûtée, Celui de 
droite est supporté par une pièee de bois J, reliée au moyen des traver- 
ses J’, scellées dans les murs latéraux du hangard et soutenue aux extré- 
mités par des potences, Ces mêmes traverses supportent la seconde pide 
de hois K (fig. 1), sur laquelle est fixé le collet F, qui maintient l'arbre 
vertical des meules, de sorte que tous les organes de la transmission se 
trouvent reliés, et l'ensemble des pièces parfaitement assuré contre les 
chocs et les vibrations qui peuvent se produire pendant Ia marche. 

Les dents de la roue S sont en fonte et celles de la roue BS’ sont en bois. 
Cette dernière est munie d'une petite cuvette annulaire s, en cuivre mince, 
reliée aux bras par des pattes en for s” (fig. 1); elle sert à recevoir Phuile 
du graisseur qui pourrait tomber des deux roues А ес, 

Des скАттоще, RAGLOIBS Er Адош. 2 роц le service des meules, et 
pour faire tomber les matières qui pourraient S'y attacher, un gruttoir } 
est placé derrière chacune d'elles; est relié au moyeu, de chaque eôté 
de la jante, par des tiges let des colliers en fer L. Ceux-ci sont en deux 
pièces assemblées А charnière, et ils entourent des bagues en bronze 
(voy. fig. 2) également en deux pièces ajustées dans une gorge pratiquée 
dans le moyeu. Chaque tige est composée de deny parties filetées, 
l'une avec. le pas à droite, l'autre avee Le pas à gauche, afin de s'engager 
dans un ботой de forme correspondante, etau moyen duquel on règle à 
volonté la longueur des tiges, et, par suite, la distance ou le frottement 
du grattoir sur la cireonférence de Ja meule, 

Sur l'arbre vertical D sont montés deux bras en fer N et N’, réunis par 
des tirants obliques en fer méplat O ef O. Ces bras sont en deus pièces, 
qui sont chacune forgée avee un demi-colier d'une hauteur double envi- 
ron de celle du bras, et qui embrasse la moitié de l'arbre pour se réunir à 
la seconde pièce avee laquelle elle est prolife par des boulons écrous о. 

Ces bras servent А la fois à guider les grattoirs, à supporter et à entrain 
ner les rac'oirs, et aussi l'arrosoir avec son réservoir, 

Les grattoirs sont réunis au bras inférieur N, parles branches en fer mt, 
qui sont montées librement, de facon à osciller aisément sur les tiges 
rondes m’, houlonnées latéralement sur le bras. 

Les racloirs qui ont pour mission de rameñer sans cesse sous les meules 
la matière poudre, en lui faisant subir une agitation continuelle, sont au 
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nombre de trois. Les deux P et P agissent sur les bords évasés de l'auge, 
pour ramener les matières de In circonférence au centre, et Ie troisième P3, 
au contraire, la rejette du centre à la circonférence, de façon que tous 
trois la ramènent sous la piste, 

Chaque racloir est composé de deux branches P et p (fig. 2, 5 et 6) 
assemblées А enfourehementetreliées vers le milieu par un houlon p’, qui 
leur permet de se mouvoir. Un Coin qest engagé dans une seconde fourche 
ménagée à l'extrémité de ces branches; 1 porte une rainure traversée par 
un boulon, dont le serrage а pour but de fixer la position du racloir. Cette 
position est naturellement déterminée par le degré d'avancement du 
coin q dans la fourche, puisqu'en l'enfonçant plus ou moins on rapproche 
où on éearte l'une de l'autre les deux branches. Celle P, qui est la branche 
fixe par rapport à l'autre, est forgée avec un ronflement percé d’une 
ouverture reetangulaire pour recevoir la tige, qui entraîne le racloir dans 
le mouvement des meules autour de Paxe vertical. 

À cet effet, les trois tiges méplates Q, Q/, Q? sont fixées par leur extré- 
mité inférieure dans l'œil des branches Р des trois racloirs, et, s'élevant 
verticalement, vont s'engager dans des équerres q’, houlonnées sur les 
deux bras horizontaux N et N’, mobiles avec l'arbre central. 

Ces mêmes bras, comme I a été dit plus haut, supportent Parrosoir qui 
doit fournir l'eau en minces filets retombant sous la piste, sans jaillisse- 
ment contre les menles pendant le travail, et sans aucun suintement après 
leur arrêt, Pour arriver à ce résultat, un tube en cuivre mince Т est monté 
horizontalement au-dessus du bras inférieur N, dans de petits supports t 
boulonnés sur ee hras; il est percé sur une partie de sa longueur de 
très-petits trous, et son extrémité est munie d'un robinet / que Гоп ma- 
шоцуге au moyen du moulinet (2, disposé en dehors de lauge, afin de 
pouvoir ouvrir, fermer ou modifier à volonté l'ouverture de Ja clef, même 
pendant la marehe des meules, Un réservoir U, en communication avec 
le robinet par le petit tuyau”, fournit l'eau nécessaire à l’arrosage ; il est 
attaché au bras supérieur N, età la traverse oblique O, par les deux mon- 
tants en fer méplat u (fig. 3). 


FONCTION DE L'APPAREIL. 


POUDRE FINE MABRIQUÉE SOUS LES MEULES PESANTES. — Le salpètre est tamisé 
dans un grenoir (perce А canon). Le charbon provient du bois de bour- 
daine. Le soufre est employé en morceaux directement sous les meules. 

Le chargement est de 20 kil., savoir 15*60 de salpêtre, 2 kil. de soufre 
et 9%00 de charbon en morceaux. 

Les 0*20 en trop sont ajoutés pour déchets de volatilisation оц d'hu- 
midité. 

COMPRESSION SOUS LES MEULES. — Un maitre garçon est. chargé de la con- 
duite des meules; dans les chargements il est aidé par un ouvrier. Les 
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meules étant en repos, la matière est versée dans lauge A, en ayant le soin 
d'étendre aussi uniformément que possible les morceaux de soufre et de 
charbon. 

Се chargement fait, on donne brusquement à la roue hydraulique toute 
l'eau nécessaire au mouvement que doivent prendre et conserver les 
meules. Celles-ci se meuvent d'abord assez lentement, puis elles accé- 
lèrent leur mouvement et prennent bientôt la vitesse qu'elles doivent 
conserver, 10 tours par minute. A peine le mouvement a-t-il commencé 
qu'on ouvre l'arrosoir qui déverse Peau en minces filets sur la poudre; on 
le maintient ouvert pendant 20 minutes en hiver et 30 minutes en été, Get 
arrosoir débite environ 00563 par minute ou 0 #45 par quart-d'heure. 

Pendant la rotation, les matières sont éerasées, ramassées par 105 
repoussoirs sous la piste des meules qui les broient A nouveau; olles 
prennent bientôt de la consistance, et au bout d'une demi-heure se pren- 
nent en galettes. 

La durée de la trituration est de trois heures: pendant 1а dernière demi- 
heure les meules ne tournent plus que huit tours par minute. Ce ralen- 
tissement а pour but de donner la densité convenable À Та poudre, parce 
qu'en tournant moins vite, les meules prennent plus fortement. 1а 
poudre terminée, prête à être grondo, по doit contenir que 4 pour cent 
d'eau environ. Cette humidité correspond à une teinte roussâtre que Pha- 
bitude permet de reconnaitre, 

On peut compter que, pendant la trituration, la poudre a reçu 10 kilo- 
grammes d'eau environ en été. La pondre terminée se présente sous 
forme de galette de 42 à 45 millim, d'épaisseur, 

L'ouvrier arrête les moules, enlève les matières et les transporte au 
grenoir. 

De 100 kilogrammes de composition on retire : 


Galettes Фирон, ононе AFD 
Galettes (бй@гбз......................+.... 71% 


De 100 kilogrammes de composition on retire : 


CLAIRE hoi ce sisi ежа ds te Жш жм de ... Oh kilog. 
Poussicr.......... сйн О OU RE 


Un ouvrier travaillant sans interruption pendant dix heures peut faire 
40 kilog. de grains prêts À passer au lissoir, sans faire de concnssage, 

Lissace. — Le lissage s'opère dans des tonnes en bois de 260 de lon» 
gueur sur 0*80 de diamètre, Ces tonnes sont chargées de 100 kilog. de 
poudre. La vitesse de rotation n'est d'abord que de 16 À 18 tours par 
minute et elle est maintenue pendant 4/8 de la durée du lissage, et 
ensuite elle est de 23 tours. 

La durée est de 18 heures environ. La poudre est séchée soit à l'air 
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libre, soit à la sécherie artificielle; on sèche 1,000 à 1,200 kilogrammes 
par journée de travail. 

POUDRE SUPERFINE. La préparation et le dosage des matières composantes 
sont les mêmes que ceux de la poudre fine. 

La durée de la trituration est de 4 heures, et pendant ce temps la 
matière a été arrosée de 13 à 11 kil. d’eau. А la fin de l'opération, la 
poudre ne doit contenir que 3 à 3 1/2 pour cent d'eau. 

De 100 kilogrammes de matières on retire : 


Galettes dures .......,,......,......., 27 kilogrammes. 
Galettes tendres. ......,.,,............ 78 id. 


Do 100 kilogrammes de matières on retire : 


Grains............................... 63 kilogrammes. 
POUSSU ea aiecsuscimisimismiudments O7 210, 


Après être grenée, la matière ne contient plus que 2 pour cent d'hu- 
midité. 

Un ouvrier peut faire, en 10 heures sans interruption, 45 kilogrammes 
de grains de chasse superfins sans concassage. 

Pouore exmmarne. — Dosage réglementaire : salpêtre 78 kilogrammes, 
soufre 10 kilogrammes, charbon 12 kilogrammes. 

Meilleur dosage employé à Esquerme : Salpôtre 78 kilogrammes, soufre 
9 kilogrammes, charbon 13 kilogrammes, 

Chargement du moulin : 45 kil. de salpêtre, 1*80 de soufre et 2*70 de 
charbon en bâton. La durée de la trituration est de 5 heures sans inter- 
ruption, et, pendant со temps, la poudre a dù recevoir 16 à 18 kil. d'eau. 
La matière no doit contenir à la fin de l'opération que 2 à З р. 0/0 d'eau. 

De 400 kilogrammes de composition on retire : 


Galettes dures. ss sens ses аео ЭДК 
id. tendres... ааа 6585 


De 100 kilogrammes on retire : 


Grains tendres. ........,,...,.,,., 38k5),, 
Id. AUTO. essuie. garg | 01 ов. 
POUSSIOP, casses ess аана ааа 3895 
Déchiélasessssenmunéonsnmasses ORD 


100*00 
Un ouvrier peut faire, en 10 heures sans interruption, 10 kilogrammes 
de poudre sans concassage. 
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PROCÉDÉ DU BOUCHET, AU MOYEN DES TONNES, MEULES LÉGÈRES, 
LAMINOIR OU PRESSE. 


Casse FINE. — Le charbon est soumis À l'action des gabilles dans la tonne on 
bois pendant 44 heures, on en met 24 kilog. ауес 60 kilog. du gobilles, puis on 
ajoute le soufre, 15 kilog., et l'on trituro le tout pendant 10 heures, On complète 
ensuite le dosage en ajoutant 420 kilog. de salpêtre, et l'on porte le tont au mé- 
langeoir, 78 kilog. par tonne, c'est-à-dire 39 par compartiment avee 60 kilog. de 
gobilles. La trituration dure 42 heures, 

Au sortir du mélangeoir, elle est étendue sur lo fond d'une maye et arrosée 
де 2 pour 400, puis portée à l'usine des moules lérères, 

Les deux pièces principales du mécanisme (comme dans Та machine représentéa 
pl. 23) sont deux meules en fonte recouvertes d'une bague de cuivre; To dia- 
mètre total est de 1" 50, et l'épaisseur de la bague do 005,1 y a du plomb coulé 
entre ces deux pièces. 

Le poids de chaque meule est de 2,500 kilog, Quand on veut faire une chargo 
on a d'abord le soin de graisser les engrenages et d'entretenir un bourrelet do 
vieux oing dans les endroits où le poussier pourrait s'introduire. ne faut pas 
oublier d’arroser fréquemment le plancher de l'usine, On doit, avec une balayetto 
en crin, nettoyer les meules et la tourte; on étend ensuite sur lt piste 50 kilog. 
de matière; on lui donne une épaisseur d'environ 0905: on donne doucement 
l'eau û la roue et on augmente progressivement la vitesse jusqu'i ee qu'elle soit 
parvenue à бои 7 tours par minute, Pendant tout le temps de l'opération, Fouvrier, 
avec une balayette, repousse sur la piste les matières écartées et détache avec un 
petit ciseau garni de cuivre les eroûtes adhérentes, Au bout d'un certain temps, 
variable selon la température, une partie de Peau que contenait bomatiere à dis- 
рага par l'échauffement ; il est usage de faire un arrosage de 2 pour 400, сохі 
à-dire 4 kilog. pour 50 kilog. de matière, 

Au bout de deux heures la trituration est achevée, on procede alors au palo- 
tage. ТЇ so fait en un seul tour de meule, qui dure une demt beure, Cette galette а 
environ ("02% d'épaisseur et ne contient plus que 4 1/2 pour 100 d'humidité; on la 
détache avoe un ciseau de cuivre, on Ja concasse au fur et i mesure et on la mat 
dans les barils pour être portée au grenoir. 

Cet appareil est composé de trois compartiments : le fond du premier est en 
bois de 0" 02 d'épaisseur et porcé de trous du diamètre d'un gume ordinaire, 

Lo dessus est une peau d'agneau bien attachée, C'est sur le plateau de bois que 
roule le tourteau de 2 kilog. ot que la matière est brisée, Le fond du deuxième 
compartiment est garni d'une toile métallique où en soie, offrant Та peree du grain 
que Гоп veut obtenir, Ayant retiré les grains de poudre de ehosse ordinaire, lo 
pussier qui en provient est immédiatement porté au laminoir; la galette produite 
est de nouveau grenée et donne un produit analogue au prérédent, 

Le laminoir во compose essentiellement de trois eylindres placés les uns au- 
dessus des autres, et dont les axes s'engagent dans deux montants verticaux, Le 
cylindre supérieur est en fonte recouvert d'une bague de enivre soudés aver du 
plomb. Les extrémités de l'axe des cylindres engagés dans les deux montants 
verticaux ne sont pas fixéos d'une manière invariablo, elles peuvent monter ou 
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descendre à volonté. Le deuxième cylindre est un rouleau en bois très-dur dont 
l'affaissement, dans le sens des génératrices, est maintenu par deux plaques en 
fonte, les extrémités peuvent monter et descendre comme le premier cylindre. 

Lo troisièmo cylindre occupe la partie inférieure, il est en cuivre, son axe 
repose sur les montants verticaux, et il est fixe, contrairement aux deux autres. 

Une première toile sans fin enveloppe les deux cylindres supérieurs, elle pousse 
la matière sur le deuxième cylindre en la pressant. La portion supérieure passe 
sur deux rouleaux en bois, l’un fixé en avant, l’autre en arrière. 

Au moyen d'un châssis оп bois formant levier, et muni d'un contrepoids, on 
tend la toile à volonté. Uno deuxième toile sans fin enveloppe le cylindre infé- 
riour, passant également sur deux rouleaux, et muni, comme le premier, d'un 
levier à contre-poids. C'est entre ces deux toiles sans fin que passe et se forme la 
galotte. La matiôre est étendue sur la toile inférieure au moyen d'une trémie 
animée d'un mouvement de va-et-vient, et dont le fond est placé à la hauteur de 
Ја toile, une tringle horizontale la traverse et sert à briser les mottes avant qu’elles 
ne soient étendues sur la toile. 

Le суас supérieur ost destiné à exercer une pression ; des contre-poids placés 
à l'extrémité des leviers augmentent son poids. La pression totale est évaluée à 
25,000 kilog, L'addilion du cylindre intermédiaire n'est indispensable que parce 
que quelquefois il reste des gobilles, alors elles s'enfoncent dans les bois. 

Le mouvement est transmis au cylindre inférieur, ct les deux autres marchent 
par l’adhérence. Les toiles sont entraînées dans le mouvement et conduisent la 
matière que fournit la trémie alimentaire où la galette se forme. Un mouvement 
do va-et-vient est communiqué à la trémie au moyon d’un excentrique. 

La galette, on sortant dos cylindres laminours, tombe dans une caisse placée en 
avant, 

П existo au Bouchet deux laminoirs: le plus petit fournit 40 à 45 kilogrammes 
de galette par heure; le plus grand 70 û 75 kilog. En sortant des laminoirs, la 
galette ost concassée ot grondo, brosséo et séchée, 


POUDRE DE MINE. 


On pont fabriquer Ja poudre de mine au moyen des pilons, par un battage de 
sept heures; l'on produit ainsi des poudres à grains anguleux, compris entre 
& millimètres ot 2mil 5 de grosseur; mais, depuis 4854, l'administration des соп- 
tribulions indirectes s'étant déterminée à faire approvisionner ses entrepôts en 
poudre de mine ronde vxelusivement, la poudre de mine est fabriquée par le pro- 
cédé des tonnes, qui donne un grain rond. Ce procédé comporte une série d'opé- 
rations, dont cing lui sont particulières. 

1° Pulvérisation binaire dans des tonnes en fer avec des gobilles en bronze. 

Les tonnes sont en tôle de for de 4 mètro de longueur et de 4"10 de diamètre. 
On y met 420 kilog, de gobilles de 7 å 44 millimètres de diametre, et les matières 
en quantités variables suivant le binaire qu'on veut préparer : 

Pour le binaire, salpêtre et charbon : 


93 kilogrammes de salpêtre, 


6 سب‎ de charbon, ensemble 99 kilogrammes. 
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Pour le binaire, soufre et charbon : 


50 kilogrammes de soufre, 


ensemble 85 kilogrammes. 
35 — de charbon, Б 


La durée de la trituratien est de Æ heures pour lo binaire salpôtre, et de 6 à 
7 heures pour le binaire soufre, les tonnes tournant à la vitesse do 20 à 22 tours 
par minute. 

2 Trituration du mélange ternaire dans des tonnes en cuir, 

Ces tonnes еп cuir ont 1%90 de longueur et 4" 30 de diamètre, Un diaphragme 
en bois, perpendiculaire А l'axe, divise la longueur en doux compartiments, Chaque 
compartiment recoit 60 kilog. do gobilles, do 5 à 6 millimètres do diamètre, ot 
60 kilog. de binaires, savoir : 


33 kilogrammes бе binaire, salpêtre et éharbon, 
47 — do binaire, soufre et charbon, 


proportions correspondantes au dosage 6?, 18 et 20. 

La trituration tornaire dure de 2 à З heures, les tonnes faisant 20 à 22 tours 
par minute. 

3° Formalion du grain rond. 

La tonne de granulation est un cylindre en bois, ayant dans œuvre 60 cont. de 
longueur et 1" 60 de diamètre : Pun des fonds ost pere d'un trou circulaire de 
0*55 de diamôtre pour l'introduction du mélange ternaire, 

Une autre ouverture méragéa dans l'anveloppe cylindrique ne sert qu'an 
commencement de l'opération pour introduire le noyan, et, à la fin, pour don- 
ner issue aux matières granulées. 

On nomme noyau les matières de poudre de mine en petits grains irrigoliors 
auxquels Ја suite de l'opération donne, en les grossissant, la forme sphérique, 

Une pompe ou un réservoir permet d'injeeter de l'eau dans l'intérieur do la 
tonne, au moyen d'un tube parallèle à l'axe de rotation, extérionrement à la 
tonne. Des taquots agissent sur un maillot en bois dont les battements empêchent 
les matières d'adhérer aux parois intérieures, 

L'ouvrier met d'abord dans la tonno 100 kilog. do noyau: puis il Ini donne un 
mouvement de 40 à 42 tours par minute, Dès ce moment, il ouvre le robinet du 
tube d'arrosage qui verse en pluie fine 5 kil, d'eau sur les 400 kil, de noyau. 
L'arrosage terminé, il jette, à l'aide d'une palette on bois, 60 kil, de mélange ter- 
naire par parties successives da 4 kil. environ, Ce mélanee se dépose sur le 
noyau humecté, y adhère par couches concentriques et forme ainsi lo grain rond, 
Un second arrosage de 5 kil. d'eau et опе nouvalle mise da BO kil. de mélange 
augmentent la quantité et la grosseur des rains, Après 30 û 35 minutes, Горб 
ration, hien conduite, produit 400 à 120 kil, de grains de bonne grosseur (de 
Amit j à Am). Lo raste, composé de quelques grains trop pros et surtout da 
grains trop petits, est séparé au moyen de à еген: Les prains trop gros sont 
concassés ot servent alors de noyau avec les grains fins pour les opérations sub- 
séquentes. 

Quand on manque de noyau, оп en fait avec du mélange ternaire par l'un des 
procédés do galetage et de srenage uaités dans les poudreries. 

4° Lissage du grain rond. 
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La tonno de lissage ost de même formo que celle de granulation, sauf les 
taquets et lo maillot. 

L'ouverture du fond sert pour prendre des échantillons à la main et constater 
les progrès du lissage, sans arrêter le mouvement. Il faut 3 à 4 heures de rota- 
tion, à la vitesse de 40 à 42 tours par minute, pour donner au grain de poudre 
de mine une densité gravimétrique d'environ 775. 

5° Embarillage. 

La poudre séchée n'a pas besoin d’être époussetée. Quand elle est refroidie, 
elle est mise dans des sacs do toile de la contenance de 25 kil. ou 50 kil., puis 
embarillée dans des barils non onchapés dont voici les dimensions : 


Barils de 50 kil. Barils de 25 kil. 


Longueur totale extéricurement .... e 67 cont. 50 cent, 
Distance extérieure ontro les jables . 59 » 48 » 
Diamètre oxtéricure, au bouge...... 429 36 

— — aux bouts..... 26 » 31 


POUDRE DE COMMERCE EXTERIEUR 


Cotto poudre, destinée à l'exportation et livrée aux armateurs à un prix très- 
bas, est l'objet d'une fabrication expéditive, soit par un battago de 7 heures sous 
les pilons, soit au moyen de tonnes ot do la presse hydraulique. Le dosage est lo 
même quo colui de la poudre de mino. 

On y laisso des grains do toutes grossours, depuis celle des grains de poudre 
à canon jusqu'à colle des fins grains de poudre de chasse. 

On lisso cello poudro do manière à lut donner un aspect bien luisant, que les 
consommateurs paraissont priser plus que la qualité réelle. 

Elle est soumise, pour la réception, à l'épreuve du mortier-éprouvette, où elle 
doit donner au moins 480 mètres de portée, et à l'épreuve du pendule à fusil, 
où la vitesse imprimée à la balle par uno charge do 40 grammes ne doit pas des- 
cendre au-dossous de 300 mètres, 

On la livre on sacs duns dos barils, comme la poudre de mino. 


MÉTUODES ANGLAISES POUR LA PRÉPARATION DES POUDRES. 


PULVÉRISATION. — Los matières qui composent la poudre sont pulvériséos sépa- 
тошоп dans des moulins û moules en pierre calcaire compacte, Elles ont 4" 50 
de diamètre ot 0"3 à 0"49 do largour et pèsent environ 2000 kil. 

La vitesse de ces meules autour do leur axe est de 40 ù 414 tours par minute. 
Il y a d'un eôté un repousaoir extérieur, ot de l'autre un repoussoir in.érieur, 
tous deux en bois. La charge de salpètre est on 5 pains, par 98 kil. Cette quantité 
ost trituréo on 25 à 30 minutes, Le produit est passé dans un blutoir cylindrique 
de 30 à 40 шае» par 42 centimètres. 

La chargo ou зошто est de 76 kil., et elle ost broyée en 20 minutes, et le 
produit est bluté au bluto.r métallique. Une paire de meules peut produire envi- 
ron 2700 kil, de soufre ou de charbon trituré on 12 heyr» Uue soule usine con- 
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tenant 3 paires de meules de pulvérisation est plus que suffisante pour la plis 
grande poudrerie. La force nécessaire n'excède pas 4 chevaux. 

Mélange de la poudre de guerre : 75 salpètro, 15 charbon et 42 de soufre. 

Taituration. — Les meules sont en calcaire compact tiré du pays de Galles 
ou de l'Irlande, elles ont 1" 83 de diamètre sur 0" 45 d'épaisseur, réduite par 
les chanfreins ù 0*40 оц 0" 49. En admottant que la pierre ait une densité do 
2.7, le poids est de 3460 kil. La vitesso est de 7 à 8 tours par minute, 

La table est en pierre de mème nature que les moules ot a 243 do diamètre 
sur 0" 46 d'épaisseur. 

La matière produite par les meules est portée à la presse à vis ot à eabostan, 
mue à bras d'hommes, sous laquelle elle ost réduite en galette plus dense ot 
plus épaisse, 

La galette prosséo ost concasste, avec des maillots en bois, en fragments de la 
grosseur d’une noisette que Гоп jette dans les tamis à grener, 

Lorsque les meules doviennent trop petites et trop légères par le fait de l'usure, 
on les entoure d’un cercle où d'un anneau en fonte, d'une épaisseur de 18 con- 
timètres, fixé а leur surfaco par des cales өп bois. 

A mesure que les meules en pierre deviennent hors de service, on los rom- 
place par des meules en fonte de 0" 40) sur uno épaisseur de 009 à 0"10 au 
bord, et d'environ 4"83 de diamètre. La surfaco extérieure est tournée, Lo 
poids normal est de 3750 kil., y compris les coussinets. La table est en fonto Ob 
а 0"90 d'épaisseur. Le diamètre extérieur de la partio dressée est de 0200 
environ plus grande que le diamêtre extériour do la piste, 


PRIX DES POUDRES ANGLAISES, 


Poudre de mine de toute sorte.,.,,.,.,.... 439 fr, » e, los 100 kilog. 
Poudre à canon éprouvée..,,.,,,,..,, TP, 


Id. id. gros гаї. „б. 419${fr. 50e, td, 
MOUSGUOb. sanu sonosesessuoseoesesoos FG. 20 » id. 
Poudre simple sceau........,.....,.. NN. #7} » id. 
Poudre fine double ксеап........... EDS. 550 n» id, 
Chasse superfine triplo sceau а... АТ. DON» itl. 

14. id. (en boîte forDlane). S T.S.. 670 n id. 
A grain diamanté....,....,..,..,,....... 7d4 ù il. 


Ces prix, comme оп le remarque, varient dans des proportions énermes, suj- 
vant 105 qualités de la poudre, parce qu'en effet Ja main d'œuvre est de suito 
beaucoup plus considérable pour obtenir des produits supérieurs non seulement 
dans chacune des trois matieros composantes, mins encore dans les operations de 
trituration, de grenage, de lissage et de séchage, qui doivent s'effectuer avec les 
plus grands soins pour l'obtention dus poudres supurlines, | 


FABRICATION DES TABACS 


RAPAGE ET TAMISAGE MÉCANIQUES 


DE LA MANUFACTURE IMPÉRIALE DE STRASBOURG 


APPAREILS PERFECTIONNÉS 


PAR M. E. ROLLAND 


Ingénieur en chef du service des constructions, bâtiments et machines 
des manulactures impériales de France. 


(PLANGUES 24, 25 ET 26) 


En publiant, au commencement du 8° volume de ce Recueil, les mon- 
lins coniques à noix, marchant par courroies, employé pour le râpage 
du tabac, et établis par M. Rudler à la manufacture de Paris, nous avons 
donné, d'après М. Barral, une idée générale de la fabrication des tabacs 
à priser et à fumer. 

Les appareils en usage dans les manufactures de France, et particuliè- 
rement dans celles qui ont été montées récemment par M. Eugène Rol- 
land, sont tellement bien conçus, tellement bien établis, que nous avons 
eru devoir revenir sur ce sujet, persuadé que nous rendrions service aux 
constructeurs qui peuvent être appelé d'un jour à l'autre à exécuter des 
machines analogues, Nous avons pensé qu'en tout cas, comme ces ma- 
chines ne sont pas seulement susceptibles de s'appliquer à la fabrication 
des tabacs, mais encore À bien d'autres industries, elles seraient vues 
avec intérêt par an grand nombre de nos lecteurs. 

Ge west pas seulement, en effet, sous le rapport des mécanismes en 
particulier que ces usines sont remarquables, C'est aussi sous le rapport 
de leur disposition d'ensemble, de l'organisation générale qui a présidé 
à leur installation; c'est pourquoi nous avons la certitude que les faire 
connaitre, Cest êlre utile aux mécaniciens en leur communiquant des 
documents qu'ils peuvent avoir occasion d'appliquer dans diverses cir- 
constances, П ost de fait que Гоп puise souvent plus d'idées, plus de ren- 
seignements dans les combinaisons mécaniques bien établies, que dans 
des inventions plus ou moins ingénieuses. 


288 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


Or, d’un côté, les machines, les appareils, et même les outils employés 
aujourd'hui dans nos manufactures impériales, sont arrivés à un grand 
degré de perfection, grâce à la persévérance, aux capacités et au dévoue- 
ment de l’habile ingénieur qui déjà, depuis un grand nombre d'années, 
est appelé à étudier tous les projets, à faire toutes les installations, et 
qui, aujourd’hui encore, s'occupe de monter de nouveaux établissements, 
de modifier et d'agrandir les anciens. D'un autre côté, les procédés de 
fabrication sont bien supérieurs à ceux des autres pays. C'est pourquoi 
nous sommes heureux de les présenter comme de bons modèles А suivre, 
désireux que nous sommes de répandre les perfectionnements qui ont 
été apportés dans une industrie aussi importante, 

La consommation du tabac a pris partout, en effet, un accroissement 
considérable, et, en France seulement, après avoir dépassé le chiffre de 
100 millions de kilogrammes, il y a à peine quelques années, elle atteint 
aujourd’hui 150 millions; par suite, les moyens de production, à peine 
suilisants, doivent s'augmenter chaque jour. 

Nous avons déjà dit qu'une manufacture de tabacs comprend, d'une 
part, la fabrication du scaferlati où (арас à fumer haché, la fabrication 
des cigares et cigarettes, et la fabrication des rôles et earottes, où tabacs 
à mâcher; et, d'autre part, la fabrication du tabac en poudre ou à priser. 
Ce sont les machines et appareils perfectionnés et appliqués dans cette 
dernière fabrication que nous déerirons spécialement dans cet аш, 
nous proposant de revenir plus tard sur ceux qui sont employés dans 
les autres branches et qui présentent aussi de l'intérêt, comme les hachoirs 
mécaniques, les torréfacteurs, les machines à fure les cigarettes, dont les 
mécanismes sont fort ingénieux. 

Les appareils représentés sur les planches 24 à 27, et dont nons devons 
Ja communication à M. Rolland, sont ceux qui fonetionnent dans la grande 
el belle manufacture de Strasbourg, que cet mgénieur a réinstallé presque 
complétement il y a peu d'anntes. 

Rappelons sommairement, au sujet de ces appareils, les opérations suc- 
cessives qu'ils effectuent pour produire le tabac en poudre. 

Les feuilles de tabac sont d'abord mouillées, coupées à l'aide d'un ha- 
choir mécanique en James d'environ un centimètre de largeur, puis 
mises en grandes masses dans des chambres où capacités fermées, et 
soumises à une première fermentation. 

Lorsqu'elles sont arrivées à un état convenable, elles doivent être 
réduites en une poudre d'un grain déterminé, 

Pour arriver à ce résultat, on а employé des appareils divers dont le 
plus ancien consiste en une série de pilons armés de couteaux, soulevés 
successivement au moyen de cammes rapportées et disposées en hélice 
sur un arbre horizontal. Plus tard, on a eu recours aux moulins à tric- 
trac mis en mouvement par des hommes où par un moteur inanimé., 

Се dernier système, introduit dans la plupart des manufactures de ta- 
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bacs de France, a passé par une série de modifications importantes avant 
d'arriver au degré de perfection que Гоп a atteint dans les dernières ins- 
tallations. Aussi on peut dire que ce sont des machines toutes différentes 
qui ne le cèdent en rien, par la régularité de leur travail, aux meilleurs 
moulins existants. Déjà nous avions montré les perfectionnements appor- 
tés par M. Rudler dans le mécanisme de ces moulins à la manufacture de 
Paris; nous allons également mentionner les nouvelles améliorations qui 
ont été introduites dans l'installation de ces apparcils aux manufactures 
de Strasbourg, de Lyon, et dans d'autres plus récemment établis. 

En sortant de ces moulins, le tabac est tamisé et séparé en deux par- 
ties, dont l’une a le grain voulu et dont l’autre, encore trop grossière, 
doit être soumise ù un nouveau râpage. 

Pour éviter toute espèce de main d'œuvre, remarquons que le trans- 
port, l'élévation du tabac, en sortant des moulins, s'opère automatique- 
ment à l’aide de vis sans fin el de novias ou de chaînes à godets, qui sont 
parfaitement établies et marchent avec une grande régularité. Le tami- 
sage s'effectue aussi mécaniquement par des appareils très-simples et très- 
ingénieux que nous n'avons pas encore décrits, et que nous sommes bien 
aise de faire connaitre en détail. 

Toutes ees opérations se faisant ainsi d'une manière continue, le tra- 
vail de l'ouvrier se borne à alimenter le moulin de tabac venu des mas- 
ses, €t le produit obtenu est une poudre régulière d'un grain déterminé. 

Nous pouvons done, dans la deseription qui va suivre, diviser la série 
des opérations à effectuer en quatre parties distinctes : 

1° Le râpage proprement dit; 

2° Le transport de la matière râpée, des moulins au tamis ; 

39 Le tamisage ; 

Це Le transport de lengrain des tamis aux moulins. 

Nous allons examiner en détail, et successivement dans l'ordre indi- 
qué, éhaeune de сез opérations; mais avant, pour qu'il soit plus facile de 
saisir les relations qui existent entre elles, il est bon que nous disions 
quelques mots sur la disposition générale de la salle du rûpage. 


DESCRIPTION DE LA SALLE DE RAPAGE 


REPRÉSENTÉE PL. 24 


La fig. 1 est une section longitudinale de Ја partie droite de cette salle 
faite devant les moulins. 

La fig. 2 est une coupe transversale avec la transmission de mouve- 
ment des moulins. 

La salle de râpage de la manufacture de Strasbourg contient 12 mou- 
lins à noix placés suivant une ligne horizontale, sur des socles en fonte A. 
Cette salle а 25% 055 de longueur sur 6"350 de largeur. Au milieu se 

XI. 20 


200 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


trouve une porte donnant accès dans une chambre, séparée de l'atelier де 
râpage par le mur M (fig. 2), et dans laquelle sont montés les arbres de 
couche munis des poulies de transmission de mouvement, des hachoirs 
et des moulins. Cette porte sépare la rangée de ceux-ei en deux groupes 
de six moulins, pouvant fonctionner indépendamment lun de Paute, 
et qui, à cet effet, sont alimentés et desservis chacune séparément par 
des vis inférieures et supérieures, un tamis et deux norias. 

La rangée des moulins occupe à peu près le milieu de а largeur de ta 
salle, dont la hauteur, du plancher P au plafond P' est partagée par un 
faux plancher P?, qui n'occupe que ta moitié de la largeur, celle com- 
prise entre le mur M et les moulins. Ce faux plancher est supporté par 
trois rangées de colonnes en fonte Get C (fig. 4 et 2). Les premières co- 
lonnes С reposent directement sur le plancher inférieur, tandis que les 
autres C ont leur base boulonnée sur les soeles A des moulins, et Jour 
sommet est relié ù une corniche en fonte C3, qui règne sur toute la lon- 
gueur de la salle, à la hauteur du plancher Pa, 

Pour monter sur ce plancher, un escalier E (fig. 2) est disposé vars 
l'extrémité gauche de la salle, et une rampe en fer F règne sur toute la 
longueur, afin de laisser un passage facile et sùr pour le service. 

Lesous-sol, au-dessous du premier plancher P, est ocenpé par les or- 
ganes de la transmission de mouvement des moulins, qui reposent sur 
les massifs en pierre M’ et Mè. 

Les premiers M, reçoivent chacun une forte plaque В, fondue avec 
deux boîtes où poëlettes traversées par l'extrémité inférieure des arbres 
des noix. Une seconde plaque fondue avee des montants vertienux A est 
fixée sur Ја première au moyen de boulons de scellement a qui, traver- 
sant une partie de la hauteur du massif, opèrent Та réunion intime à In 
fois des deux plaques, du plancher et du socle du moulin, puree que les 
montants A’ sont reliés ayee ces derniers et avee les solives du plancher 
Р, par des brides ou pattes a’. 

Les seconds massifs M? sont disposés pour supporter les semelles des 
paliers D et D’, qui reçoivent les arbres horizontaux communiquant le 
mouvement circulaire alternatif aux noix des moulins. Ainsi que les pre- 
miers massifs M’, les seconds M? sont assez larges pour recevoir les pa- 
liers des deux arbres correspondants à Та commande des deux noix. 

Aux deux extrémités du sous-sol de la salle sont disposés deux aulres 
massifs MP, sur lesquels sont boulonnés les sites des châssis en fonte К, 
qui forment Ја base des coffres renfermant les norins. 

Le mur N sépare la salle de râpage de Та chambre renfermant le mé- 
canisme de la transmission générale, actionnée directement par l'arbre de 
couche en communication avee le moteur, Cet arbre, qui est horizontal, 
est placé sous le sol des ateliers; il commande, au moyen d'une paire de 
roues d'angle, un arbre vertical qui, à son tour, par une seconde paire de 
roue d'angle, donne le mouvement à un second arbre horizontal y, que 
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l'on voit en section transversale, fig. 2, et qui règne sur toute la longueur 
de la salle de râpage, parallèlement et derrière le mur M. 

Cet arbre est supporté dans cette longueur par cinq paliers boulonnés 
sur un même nombre de bâtis en fonte semblable à celui G (fig. 2). Sur 
ces bâtis sont fixés, directement au-dessous, mais à 1"180 plus bas, d'au- 
tres paliers dans lesquels tourne un second arbre g', recevant le mouve- 
ment du premier au moyen des roues d’engrenage droites G’ et G*. Ces 
deux arbres sont munis Че poulies qui servent à commander les hachoirs 
et les moulins. C’est l'arbre inférieur g’, qui actionne les moulins au 
moyen de six poulies semblables à celle p, laquelle commande à la fois 
deux noix de moulins par l'intermédiaire de la poulie p’. 

Près de l'arbre vertical, muni à ses deux extrémités des roues d'angles 
motrices, est disposé un escalier au moyen duquel on monte sur le petit 
plancher EP, qui établit une communication sur toute la longueur de la 
transmission, afin d'effectuer aisément le graissage ou les réparations. 

Comme il serait difficile d'expliquer la marche des machines sans être 
dans l'obligation de se reporter aux figures des planches 25 et 26, nous 
allons compléter cette descriplion sommaire de la salle de râpage, en en- 
trant dans de plus grands détails sur chacun des appareils qui concourent 
à Fensemble des opérations. 


DESCRIPTION DES MOULINS, DES VIS EF DES NORJAS 
REPRÉSENTÉS PL. 25 ET 26. 


La fig. 3, pl. 25, représente, en section verticale faite transversalement, 
un moulin avee sa commande; 

La fig. д est la réunion de trois moulins, dont deux sont vus exté- 
rieurement de face, ot Ie troisième en section; 

La fig. 5 est un plan ou section horizontale l’une transmission servant 
à Ја commande de deux noix; 

Les fig. 6 el 7 sont deux sections, perpendiculaires l’une à l’autre, sui- 
vant les lignes 1-2 et 3-4, d'une portion de la vis supérieure d'une tré- 
mie et de l'un des treuils servant à soulever les noix; 

La fig. 8, pl. 56, représente une noria en section verticale, sa trémie, 
et Le tamis suspendu au-dessous ; 

La fig. 9 est une section perpendiculaire à la précédente et faite par le 
milieu du tamis suivant la ligne 5-6 ; 

Les fig. 10 et 11 sont deux sections {transversales , l’une de la tête de 
Ја noria, l'autre de sa partie inférieure ; 

Les fig. 12, 13, 1l, et 15, sont des détails en coupe, des assemblages 
des colonnes avec les corniches et les socles des norias. 
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RAPAGE MÉCANIQUE. 


MOULIN a хох. — Chaque moulin est composé d’une cuvette en fonte 
H, garnie intérieurement de lames placées suivant les génératrices du 
cône, et maintenues dans leurs positions au moyen de coins en bois. Le 
centre de cette cuvette est occupé par la noix Н’, composée d’un tam- 
bour en fonte, creux intérieurement, et revêtu d’un cône en bois formé 
par des pièces fixées invariablement sur la noix, au moyen d’un rebord 
inférieur h (fig. 4), et d'un cercle en fer h’, qui le maintient à la partie 
supérieure; des traits de scie, légèrement inclinés sur laxe (sous un 
angle de 18° environ) sont pratiqués de distance en distance pour rece- 
voir des lames d’acier. 

Cette noix repose sur une embase forgée avec l'arbre vertical H?, qui 
traverse le fond de la cuvette, garni d'un collet en bronze pour le rece- 
voir (fig. 3 et Д). Une clef traverse l'arbre et la partie supérieure de la 
noix, de façon à les rendre dépendants l’un de l’autre. 

Afin de pouvoir régler la distance entre les lames de la noix et de la 
cuvette, l'arbre H? repose par son extrémité inférieure dans une crapau- 
dine en bronze i, supportée par la fourche du levier I, lequel, suspendu à 
la poëlette par la bride articulée 17, est muni d’un contre-poids I’ qu’on 
peut éloigner ou rapprocher du centre d’oscillation 7’ (fig. 3). Par ce 
moyen, la noix est maintenue dans une sorte d'équilibre qui lui permet 
de céder, jusqu’à un certain point, en se soulevant, à l’action d’un choc 
brusque quelconque, ou par un engorgement des lames de couteaux. 

L'arbre vertical H?, sur lequel la noix est montée, ne peut recevoir de 
mouvement de rotation continu, par les motifs que nous avons déjà in- 
diqués dans Је уше volume de ce recueil, en décrivant la nouvelle instal- 
lation des moulins perfectionnés de Іа manufacture de Paris. Or, différents 
systèmes ont été employés pour donner à chacun de ces arbres le mou- 
vement circulaire alternatif ou de va-et-vient qu'il est nécessaire de leur 
communiquer. 

Avant l'application du système à courroie, proposé par M. Rudler, on 
avait adopté, dans les usines de Paris et du Havre, des excentriques circu- 
laires qui, montés sur un arbre de couche placé au-dessous du plafond, 
transmettaient le mouvement alternatif au bouton d’une manivelle rap- 
portée au sommet de l'arbre du moulin; l'embrayage se faisait à l’aide de 
cônes de friction montés sur l'arbre des excentriques. On comprend que, 
dans un tel système, le travail ne peut être uniforme, à cause de l’irré- 
gularité même que produit l'embrayage ; de plus, les transmissions, dans 
la partie supérieure des ateliers, donnent lieu à des secousses, à des es- 
pèces de trépidations, qui se font ressentir dans tout le bâtiment et qui 
sont évidemment nuisibles aux constructions et aux machines : enfin les 
excentriques occasionnent, comme nous l'avons dit, des frottements con- 
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sidérables qui augmentent notablement les résistances et les frais d'en- 
tretien. 

Dans l’ancienne installation de Strasbourg, les inconvénients étaient 
plus marqués encore. Un excentrique imprimait un mouvement alterna- 
tif à une grande roue dentée horizontale, qui agissait sur des pignons 
montés sur les arbres des moulins. 

L'embrayage se faisait également à l’aide des cônes de frictions, les- 
quels, comme on sait, présentent l'inconvénient de produire parfois une 
trop grande adhérence, de sorte que Гоп est souvent obligé, pour séparer 
les cônes, de frapper à coup de marteau sur leurs surfaces. 

Le mécanisme à courroies de M. Rudler que nous avons décrit, remé- 
die en grande partie aux principaux inconvénients que nous venons de 
signaler, еп се qu'il supprime les excentriques et les cônes de frictions; 
toutefois, comme la transmission de mouvement a toujours lieu par le 
haut, l'on éprouve encore des vibrations désagréables qui, quoique 
beaucoup moins sensibles, sont pourtant appréciables. 

Dans les nouvelles installations de la régie, M. Rolland s’est appliqué à 
éviter non-seulement les inconvénients des systèmes à excentriques 
dont nous avons parlé, mais encore les vibrations et l'incommodité ré- 
sultant de la transmission de mouvement par la partie supérieure de 
l'arbre. 

La première installation due à M. Rolland fonctionne à la manu- 
facture de Lyon. L’arbre est coupé au-dessus de la noix, et la trans- 
mission de mouvement s'effectue par le bas, ce qui permet d'obtenir des 
points d'appui plus solides. L'arbre de couche transmet, à l’aide d'en- 
grenages coniques, un mouvement continu de rotation à une série 
d’arbres coudés parallèles à ceux des moulins; chacun de ces arbres 
conduit deux moulins à l’aide de bielles reliant le coude au bouton d’une 
manivelle fixée sur l'arbre de la noix; les deux moulins conduits sont à 
une distance telle que l'angle des deux bielles est à peu près droit, de 
sorte que les irrégularités du travail se compensent sensiblement par 
chaque couple. 

L'embrayage se fait à l’aide de cônes de friction placés sur l'arbre 
même du moulin; le cône mobile marche à l’aide d’un levier тїй par 
une vis; il n’est plus utile alors d’avoir recours aux vibrations pour pro- 
duire la séparation. 

Plus tard , à la manufacture de Strasbourg, M. Rolland a modifié ces 
dispositions, en appliquant celle qui est représentée sur les pl. 24 à 26. 

Dans cette nouvelle disposition, l'arbre de couche 0' (fig. 2, pl. 24) 
transmet, à l’aide de courroies, le mouvement de rotation à un petit 
arbre horizontal r, monté dans les supports D’ (comme l'indiquent les 
fig. 3 et 5, pl. 25). Chacun de ces arbres communique le mouvement, au 
moyen des roues d’engrenage R et №”, à un second arbre x’ placé paral- 
lèlement au premier. Les extrémités de ce deuxième arbre sont ter- 
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minées par des manivelles r?, calées à angle droit l’une par rapport à 
l'autre. Des bielles R? relient les boutons de ces manivelles avec les bou- 
tons de chacune des manivellesS, qui sont calées sur les arbres verticaux H 
des noix de chaque moulin. 

Comme nécessairement la première manivelle r? tourne dans le plan 
vertical, par suite de la position horizontale de l'arbre 7 sur lequel elle 
est fixée, il faut que le bouton de la seconde manivelle S soit sphérique, 
comme on le remarque sur le détail, fig. 5bis, afin de laisser le jeu néces- 
saire au mouvement de la tête de la bielle, qui transmet le mouvement 
horizontal de rotation alternatif à la noix. 

Le débrayage se fait par couple de deux moulins, en faisant passer la 
courroie qui vient de la poulie p (fig. 2), calée sur l'arbre de couche de la 
poulie p’, sur celle р?, montée folle sur l'arbre intermédiaire r (fig. 5). 

Ce dernier arbre a été nécessité à Strasbourg par une disposition par- 
ticulière de l'atelier, il n'existe pas à la manufacture du Havre où la 
même transmission est appliquée depuis quelque temps. Le mouve- 
ment est communiqué directement de l’arbre de couche à l'arbre 1” qui 
porte les deux manivelles. 

On opère le débrayage de chaque couple de moulin au moyen d’un 
levier à poignée S’ (fig. 1, 2 et 3), traversant le premier plancher P, pour 
venir devant les moulins, à la hauteur convenable à la manœuvre qui 
doit être faite par l’ouvrier surveillant le râpage. 

А cet effet, le levier S’ est calé à l'extrémité d’un arbre horizontal $?, 
dont l’autre extrémité est munie de la manivelle s (fig. 3 et 5), attachée 
à une tringle méplate guidée par des supports en fonte s’. Cette tringle 
est munie de la fourchette sè, entre les branches de laquelle passent la 
courroie, de sorte qu’il suffit de faire tourner l'arbre S? pour déplacer 
horizontalement la tringle et, par suite, la courroie que Гоп peut alors 
faire passer de la poulie fixe sur la poulie folle ou vice-versa. 

Pour remettre de nouvelles lames à la noix ou à la cuvette, ou pour 
toute autre réparation, la noix peut être soulevée au-dessus de son siége, 
simultanément avec son arbre vertical H?, ou isolément, en retirant la 
clavette qui opère sa réunion avec lui, au moyen d’une chaine г et d’un 
petit treuil T, muni d’une manivelle placée à la portée de l'ouvrier, de 
manière à tenir la noix suspendue à une hauteur convenable , et per- 
mettre de la remplacer, au besoin, par un calibre tournant en forme de 
trapèze, lequel sert à régulariser et à vérifier la saillie des couteaux sur 
les génératrices du cône de la cuvette. 

Chaque treuil est composé d’un tambour en fonte claveté sur un axe 
en fer monté dans deux chapes’, boulonnées sur les colonnes C’. Ces 
chapes sont doubles pour tous les moulins qui se trouvent séparés par 
des colonnes, c’est-à-dire qu’elles présentent deux oreilles qui reçoivent 
les axes de deux treuils montés symétriquement de chaque côté, et à la 
base des colonnes. La chaîne est composée de deux longueurs, l’une atta- 
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chée au treuil Т et au tambour supérieur T’, et l’autre au rouleau (? et à 
l'anneau а, qui fait partie de l'étrier fixé à la noix {fig. 1, 6 et 7). Le tam- 
bour T’ et le rouleau і? sort fondus de la même pièce et traversés par un 
arbre en fer, lequel est mobile dans des paliers boulonnés sur la corniche 
en fonte С? du plancher de service PP. 

Par suite de la différence de rayon du tambour et du rouleau , on peut 
obtenir un bras de levier plus grand, et par suite l'effort à exercer, au 
moyen de la manivelle T°, est moins considérable. 


TRANSPORT DES MATIÈRES AU TAMISAGE. 


VIS SANS FIN ET ÉLÉVATEURS. — Ainsi que nous l'avons dit plus haut, le 
produit du räpage doit être tamisé. Voici comment à l'usine de Stras- 
bourg le transport des matières râpées est effectué : Tout le long de la 
ligne des moulins règne une caisse en bois J, dans laquelle se meut une 
vis sans fin horizontale, construite d’après le système d'Olivier Evans. 
Cetie caisse, ainsi que la vis, sont séparées au milieu pour desservir les 
six moulins de droite indépendamment des six moulins de gauche. 

La poudre de tabac, après avoir traversé dans sa chute verticale le fond 
ouvert de la cuvette H de chacun des moulins {fig. 2 et 3), tombe sur 
le plan incliné J’, qui la conduit dans la caisse contenant la vis. 

Afin que les engrains ne puissent s'échapper, ce plan incliné J’ est fermé 
de tous côtés comme une trémie, et arbre de commande de la noix qui 
le traverse est enveloppé par un fourreau en cuivre mince b’ (fig. 3). 

Un registre en tôle j est appliqué au-dessous de chaque trémie, afin 
de pouvoir, au besoin, interrompre la communication de l’un des mou- 
lins avec la vis. Pour ouvrir ou fermer ce registre, il suffit de soulever le 
petit châssis J? fermant l'ouverture pratiquée à cet effet dans le plancher, 
derrière chaque moulin. 

La caisse J est supportée par des poutrelles en fonte A?, placées hori- 
zontalement sous le plancher Р, à des distances égales vis-à-vis des co- 
lonnes, et boulonnée d’un bout sur le mur М, et de l’autre avec des 
brides b? venues de fonte sur les supports A’, des socles des moulins. 

La vis V, que renferme la boîte 1, reçoit un mouvement de rotation 
continu par l'intermédiaire d’une poulie j’ (fig. 4), commandée par une 
seconde poulie calée sur un arbre intermédiaire recevant le mouvement 
de l'arbre principal g, au moyen de courroies. 

Le tabac est transporté horizontalement par cette vis jusque dans la 
trémie К (fig. 1), еп communication avec la partie inférieure de la noria 
renfermée dans la cage F’. 

M. Rolland a préféré pour ce transport les vis aux toiles sans fin em- 
ployées autrefois à la manufacture de Paris et à celle de Toulouse, parce 
que ce dernier système a besoin d’être réglé très-souvent à cause des va- 
riations de longueur dela toile. 


296 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


Comme nous venons de le voir, le tabac provenant de la série des six 
moulins logés dans la partie de droite de l'atelier représenté sur nos des- 
sins, se trouve réuni dans la cage de la noria F’ qui doit l’élever pour le 
verser ensuite sur le tamis. 

Cette noria est composée de trente et un godets f, en tôle de fer mince, 
fixés sur les maillons d’une chaîne f’, qui passe sur deux tambours K’ et 
K? (fig. 8, 10 et 11, pl. 26). Ceux-ci sont à contour hexagonal; ils sont 
creux et boulonnés chacun avec deux plateaux latéraux clavetés sur un 
arbre horizontal en fer f. 

L'arbre du tambour supérieur K’ est monté dans deux paliers К, bou- 
lonnés sur la corniche en fonte с, qui couronne la cage, laquelle, comme 
on le remarque, est formée de quatre colonnes en fonte, et placées de 
manière à former un carré parfait fermé par des panneaux en bois, 
montés à charnières et munis de verrous с” (fig. 9), ce qui permet de 
pénétrer, au besoin, pour les réparations ou le nettoyage, dans la cage de 
la noria. 

Le mouvement est transmis à la chaîne à godets par le tambour 
supérieur K’, dont l’arbref? reçoit une roue droite L, qui engrène 
avec un pignon І (fig. 1 et 8) fixé sur un axe k?. Cet arbre est monté 
parallèlement à celui Ê du tambour, dans des paliers boulonnés éga- 
lement sur la corniche с, et le bout opposé à celui qui reçoit le pi- 
gnon l est muni d’une roue d'angle L’, engrenant avec un pignon /, 
calé sur l'arbre А2. 

Ce dernier est commandé directement par l’arbre de couche g (fig. 1 
et 2), au moyen d'une courroie croisée 4?, qui peut passer alternative- 
ment de la poulie fixe m/ sur celle folle m, montées toutes deux sur 
l'arbre k?. А cet effet, un levier 12, forgé avec deux poignées afin que 
l’on puisse le manœuvrer, soit du premier plancher P, soit du second 
plancher Р”, permet de faire manœuvrer la fourchette au moyen de la- 
quelle on déplace la courroie pour mettre en mouvement ou arrêter la 
marche de la noria F’. 

Ce déplacement de la courroie arrête également ou met en activité la 
seconde noria F?, puisque l'arbre А°, comme on doit le remarquer fig. 1 
et 8, est munie à son extrémité d’un deuxième pignon d'angle semblable 
à celui J’, qui commande le tambour supérieur de cette seconde noria 
exactement de la même manière que celui de la première. 

L'arbre f°, sur lequel est claveté le tambour inférieur K (fig. 1 et11) 
de ces deux norias, а ses tourillons ajustés dans des coussinets en fonte i? 
soutenus par des vis j, au moyen desquelles on élève ou on abaisse le 
tambour pour donner plus ou moins de tension à la chaîne à godets. 

Le fond de la cage dans laquelle tombe le tabac râpé est fermé par un 
fond circulaire en tôle 1°, composé de deux pièces montées à charnières 
et réunies par des verrous m? (fig. 11), à une barre de fer transversale 
qui occupe le milieu de la cage. Il suffit alors de dégager les verrous pour 
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ouvrir le fond et, par suite, laisser échapper le tabac, afin d'opérer au 
besoin le nettoyage ou les réparations. 

Dans les moulins à blé, les élévateurs à farine sont placés le plus sou- 
vent dans une position inclinée, ce qui permet aux godets de verser en 
dehors de Ја cage; mais ici, comme les chaines sont verticales, afin de 
ménager la place, on a établi, à la partie supérieure de chaque noria, une 
planche battante ou déversoir mobile O, qui empêche le tabac de retom- 
ber dans la cage, en le forçant, au contraire, à se déverser dans le con- 
duit incliné 0’, qui le mène au tamis. 

Cette planche battante est fixée par deux règles à des chapes en fer o, 
réunies par un boulon 0’. Deux bras verticaux О? (fig. 9) relient ces 
chapes avec un arbre inférieur 0°, sur lequel elles peuvent osciller li- 
brement, et l’une d'elles est munie d’un galet qui s'appuie constam- 
ment, par l’action du contre-poids m? (fig. 4, 2 et 9), sur une camme à 
saillies épicycloïdales N’, montée sur l'arbre f°, et formant l’une des joues 
du tambour supérieur K’ de Ја noria. Les saillies de Ја camme sont cal- 
culées de telle sorte que la planche batlante О recoive la totalité du tabac 
élevé, et qu'elle se retire au moment voulu pour laisser passer le godet. 

Comme les tambours de la noria sont à contour hexagonal, le mouve- 
ment qu'ils transmettent à la chaine à godet n'est pas tout à fait vertical; 
il doit en résulter naturellement de petits ballottements ayant pour effet 
d’altérer les articulations et de faire retomber dans la cage une petite 
partie du tabac qui s'élève. Pour obvier en partie à ces inconvénients, on 
a fixé contre les parois intérieures de la cage deux bandes en fer aciéré 

` N? (fig. 8 et 10), qui maintiennent les godets dans la ligne verticale et 
empêchent les secousses. 


TAMISAGE MÉCANIQUE. 


TAMIS SUPERPOSÉS. — Le tabac élevé par la noria F’ est donc versé dans 
la trémie O’, qui le conduit par un cône еп tûle 1° (fig. 4) sur le tamis 
placé immédiatement au-dessous de la tubulure В’, après laquelle Је cône 
est attaché. Ce tamis est composé d’une caisse en bois, U dans laquelle 
s'engagent, à tiroirs, deux cadres également en bois U’ et U? (fig. 8 et 9). 

Pour entrer et retirer aisément ces cadres, qui sont soutenus par des 
tasseaux longitudinaux, une porte и (fig. 4 et 9), formée d’un cadre en 
fer monté à charnière et muni de fermoirs à poignées, est ménagée sur 
le devant de la caisse U. Celle-ci est suspendue à l'aide de quatre cour- 
roies О, doublées, bouclées et attachées d’une part vers les angles de 
la caisse à de petits goujons montés dans les fourches q, et, d'autre part, 
à de secondes fourches articulées à l'extrémité des supports arqués Q’ 
fixés sur le plancher supérieur P?. 

La caisse reçoit un mouvement ostillatoire excentrique suivant le plan 
horizontal, au moyen d’une petite manivelle d, fixée à la partie inférieure - 
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de l'arbre vertical D? (fig. 8 et 9), animé d’un mouvement circulaire 
continu de 400 à 120 révolutions environ par minute. Cet arbre est main- 
tenu dans deux collets : l’un, supérieur d’, est logé dans le renflement 
d'une traverse en fonte с? (fig. 9), fondue avec l’entablement С° des no- 
rias; l’autre, inférieur d?, est ajusté dans une douille venue de fonte avec 
le croisillon B’; sa partie supérieure est munie d’un pignon d'angle e, qui 
engrène avec un pignon semblable calé sur l'arbre horizontal e’, mobile 
dans les coussinets de deux paliers en fonte е? fixés sur le plancher P?. 

Cet arbre horizontal est muni de deux poulies n et n’, l'une fixe et l’autre 
folle, et qui reçoivent le mouvement de la poulie n°, calée sur l'arbre su- 
périeur А? de la transmission des norias. 

C'est au moyen du levier и, terminé раг une fourchette d'embrayage, 
comme on le remarque fig. 1, que l’on arrête ou que Гоп actionne à vo- 
lonté le tamis, en faisant passer la courroie motrice sur l’une ou sur 
l'autre de ces poulies. 

Les tamis proprement dits U et U? sont formés de feuilles de cuivre 
perforées, et quelquefois aussi de toiles en fils de chanvre ou de frêne. 

La poudre, assez fine pour traverser ces deux tamis, tombe dans la 
trémie Q? formant la partie inférieure du tamis, et est versée par un 
conduit dans des sacs. 

La portion plus grossière de la poudre qui n’a pu traverser est rejetée 
sur l'avant du tamis, et tombe sur un plan incliné q’, formant double fond 
à la trémie Q?. Сп conduit en toile q? (fig. 1) la mène dans la caisse à 
fond incliné В?, qui la verse dans Ја cage de la seconde noria F?. 

Pour éviter que des matières lourdes étrangères (clous, petits blocs de 
bois ou autres) ne tombent sur les tamis et passent ensuite au moulin, 
une petite cuvette en tôle u’ est attachée au-dessous de Ја tubulure B’, 
par laquelle arrive la poudre sur la première toile ou tamis. 


RETOUR DE L’'ENGRAIN DES TAMIS AUX MOULINS. 


La seconde noria, renfermée dans la cage Е°, est complétement sem- 
blable à celle décrite plus haut; elle a pour mission d'élever les poudres 
échappées au tamisage et destinée à une nouvelle trituration, et de les 
déverser dans la trémie X, qui débouche dans la caisse X’ de la seconde 
vis sans fin V’, placée au-dessus de la ligne des moulins. 

Le tabac est distribué au moyen de cette vis dans une série de tré- 
mies V? (fg. 1, 2, 6 et 7) qui correspondent aux différents moulins à 
l'aide de conduits en toile v; ceux-ci sont fixés à la partie supérieure 
sur la tubulure en fonte v’, formant la sortie de la trémie, et à la par- 
tie inférieure au moyen d'une bride bouclée sur le pourtour bombé de 
la cuvette du moulin. Ces conduits sont ouverts à la partie antérieure, 
comme on le remarque fig. 1, de manière qu’on puisse surveiller la 
marche du moulin. 
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Chaque trémie V? (voyez le détail fig. 7, pl. 25), peut être fermée, en 
cas de besoin, раг une trappe v?; alors le tabac fourni par la nappe héli- 
coïde de la vis, au lieu de remplir la trémie sous-jacente, est refoulé 
vers la trémie suivante qu’il remplit, puis à son tour la suivante, de 
sorte que l'alimentation se fait d'une manière continue vraiment auto- 
matique. 

Le mouvement de rotation est transmis à la vis au moyen de la pou- 
lie x, calée sur arbre k? (fig. 1 et 8) de transmission des norias, laquelle 
commande la poulie +’, dont l'arbre prolongé est muni d’une roue d'en- 
grenage x?, qui engrène avec un pignon fixé à l'extrémité de l'arbre de 
la vis V’. 

La construction de celle-ci, comme de la vis inférieure V, est indiquée 
par les fig. 6 et 7, pl. 25; elles sont toutes deux formées d'une série de 
tubes creux en cuivre, montés sur de petits manchons en fonte y, réunis 
deux à deux par un petit axe en fer forgé avec deux embases au milieu. 
L'espace compris entre celles-ci sert de tourillons, et, à cet effet, est 
reçu dans les coussinets d’une petite chaise y’, boulonnée sur le support 
en fonte Y, qui forme le prolongement de chacune des colonnes servant 
de supports au plancher Р?. 

Ce mode de distribution de l’engrain à la partie supérieure des tami- 
soirs a été appliqué pour la première fois, par M. Rolland, à la manufac- 
ture de Lyon. On voit, par ce qui précède, que cet habile ingénieur a cher- 
ché ainsi à supprimer, autant que possible, la main-d'œuvre, et à produire 
une grande régularité dans les diverses opérations de la fabrication comme 
dans le service général. Aussi il n'est plus nécessaire d’occuper des ou- 
vriers à aller prendre la marchandise pour la porter des moulins aux ta- 
mis, et la retourner de ceux-ci aux moulins. Tout ce travail se fait auto- 
matiquement, ce qui permet de réaliser une économie notable dans les 
frais de fabrication. 

C'est ainsi que, dans les moulins à farine bien montés, il suffit, comme 
on sait, de quelques hommes pour faire tout le service correspondant à 
une manipulation de 150 à 200 hectolitres de blé et plus par 24 heures. 

Or, M. Rolland, qui s’est adonné d’une manière toute spéciale, comme 
nôus l'avons dit, à l’industrie des tabacs, n’a pas seulement appliqué les 
meilleurs procédés, les machines, les appareils les mieux exécutés; mais 
encore il а su y apporter des perfectionnements importants, soit, comme 
on vient de le voir, pour ce qui concerne les tabacs en poudre, soit pour 
la fabrication des tabacs à fumer, sur lesquels nous nous proposons de 
donner un article spécial. 


VISITE 


DANS LES PRINCIPAUX ÉTABLISSEMENTS INDUSTRIELS ET AGRICOLES 
DE LA GIRONDE 


A propos de l'Exposition de Bordeaux !. 


L'Exposition industrielle que nous avons été appelé à visiter tout ré- 
cemment à Bordeaux, s’est fait remarquer, à notre grande satisfaction, 
sous un jour beaucoup plus favorable que nous n'avions, il faut le dire, 
osé l’espérer tout d’abord. 

Annoncée au commencement d'une année qui ne se présentait pas 
sous d'heureux auspices, on pouvait craindre qu'elle n’eût pas tout le 
succès que nous avons été à même de constater, et qui, certainement, 
dépasse aujourd'hui toutes les espérances. 

Entreprise aux frais et par les soins de la Société philomatique de Bor- 
deaux, il a fallu toute l'énergie, toute la persévérance de son digne pré- 
sident, de son secrétaire général, et du conseil d'administration, pour 
atteindre un aussi remarquable résultat. Gloire et reconnaissance leur 
soient rendus, car ils ont rendu un immense service à la Gironde, et 
nous pouvons même dire, à tout le midi de la France. 

En effet, cette exhibition n’a pas seulement montré toutes les res- 
sources industrielles qui existent dans cette belle contrée , elle nous a 
aussi fait voir une partie de ses hommes de science et de pratique qui 
concourent à la prospérité générale. Elle а prouvé que les capacités n’y 
manquent pas, et que l’industrie marche en progressant d’une manière 
sensible. 

La première exposition nationale faite à Bordeaux date de 1854 ?, elle 
comprenait environ 600 exposants. Celle de cette année en comprend 
plus du double (1356), et en aurait compté assurément près de 2000, si 


1. Cette visite a été faite sous la direction de M. ALEXANDRE LÉox, président de la 
Société philomatique, par MM. TRESCA, ingénieur, sous-directeur du Conservatoire des 
Arts et Métiers; ALCAN, professeur de technologie à cet établissement; SALVÉTAT, direc- 
teur des travaux chimiques à la Manufacture de Sèvres; ARMENGAUD aîné, ingénieur, an- 
cien professeur au Conservatoire, qui avaient été appelés par la Société à faire partie du 
jury d'examen des produits de l'Exposition bordelaise. 

2. Les huit expositions successives qui, depuis 1824, ont précédé, celle de 1854, étaient 
seulement régionales, etne comprenaient que quelques départements. Le nombre des expo- 
sants inscrits au catalogue de l'Exposition de cette année s'élève à 1308. 
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les circonstances avaient été plus favorables. Presque toutes les indus- 
tries y sont représentées, et plusieurs ne laissent rien à désirer, soit sous 
le rapport de la bonne confection, soit sous le rapport des moyens ou 
des agents mécaniques employés. 

Comme il nous а été donné de voir avec détail, non-seulement les 
différents produits exposés, mais encore un grand nombre d’établisse- 
ments industriels de Bordeaux, nous avons pu nous convaincre que, dans 
bien des branches on est tout aussi avancé que partout ailleurs. 

Non-seulement il y a des usines qui ne le cèdent en rien à celles ana- 
logues existantes à Paris, ou dans les environs, mais même, nous en 
avons vu, qui bien certainement leur sont supérieures en importance, en 
organisation, en matériel. 

Ainsi nous avohs visité les ateliers de construction, qui, il y a vingt ans 
à peine, étaient à peu près complétement inconnus à Bordeaux; ils 
augmentent tous les jours, et plusieurs d’entre eux peuvent, à notre avis, 
rivaliser avec un grand nombre de nos établissements du nord. Dans les 
uns, on exécute des machines à vapeur, des appareils de navigation, des 
moulins, des moteurs hydrauliques; dans d’autres, des machines-outils, 
des instruments d'agriculture, des appareils de sucrerie et de distillerie et 
beaucoup d’autres, tout aussi bien que dans les contrées qui, jusque 
alors, ont passé pour être plus avancées. 

Après les ateliers des gares de La Bastide et de Saint-Jean, destinés 
spécialement à la réparation des locomotives et wagons des chemins de 
fer d'Orléans et du Midi, ateliers qui peuvent et doivent étre regardés 
comme des modèles en ce genre, pour leur bonne disposition, leur riche 
outillage, et l’ordre parfait qui y règne, nous nous plaisons à citer les 
établissements de : 

M. Ch. Dietz, qui s’est acquis une réputation méritée pour ses toueurs à 
vapeur, ses moulins à blé et ses appareils de navigation ; 

De MM. Cousin frères, quiréunissent la fonderie de fer et la fonderie de 
cuivre à leurs ateliers de construction de forge et de chaudronnerie, et 
qui bien outillés exécutent avec beaucoup de soin et de précision; 

De M. Fragneau qui, établi plus récemment, cherche à apporter des 
modifications, des améliorations utiles dans la spécialité des machines 
qu'il adopte ; 

ре MM. Maldant et Се, qui ont formé à Bordeaux un établissement con- 
sidérable, permettant d'exécuter toute espèce de machines, et que nous 
aurions voulu par cela même trouver plus occupé ; 

De MM. Daney et Roques, qui ont augmenté notablement leur chau- 
dronnerie de fer et de cuivre pour l'exécution des appareils à cuire dans 
le vide, des chaudières à vapeur, à laquelle ils ont ajouté la fabrication 
des boulons, des écrous et des rivets, et qui ont de plus exécuté des ponts 
en tôle et en fer pour le chemin de fer du Midi; 

De М. Hallié, qui s'est monté tout spécialement pour fabriquer des ins- 
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truments d'agriculture de toute espèce, dont on a remarqué une belle 
collection à FExposition bordelaise. 

Nous devons citer aussi : М. А. Bossès, qui s’est adonné plus particuliè- 
rement à la construction des machines-outils et des presses à vis, et qui, 
comme on а pu le juger par le beau tour parallèle qu'il a exposé, montre 
de l'intelligence et de exactitude; M. Patrouilleau, qui s'est fait remar- 
quer par sa machine à fabriquer les biscuits de marine, laquelle réunit 
le double laminage et іе coupage de la pâte, en opérant avec une grande 
précision ; M. Privat, qui s’est fait une spécialité dans les appareils de dis- 
tillation, les pompes, les cuisines de bord, etc.; et comme maison nou- 
velle : MM. Barrier et Lepaire, qui, par exhibition de leur joli modèle 
d'appareil à double effet pour la concentration du vesou, ont également 
prouvé qu’ils sont des constructeurs aussi habiles qu'intelligents et soi- 
gneux ; enfin, MM. Suérès et Barbot, qui commencent la construction des 
machines à vapeur et des appareils de sucrerie, de raffinerie, etc. 

On ne rencontre certainement nulle part, en France, une manufacture 
de faïence fine et de porcelaine dure, plus vaste, plus complète, et aussi 
bien montée que celle de M. Vieillard, qui depuis longtemps s’est acquis, 
dans cette importante industrie, une réputation si grande et si répan- 
due. Fondée en 1836 par David Johnston, cette fabrique est passée, en 
1845, sous l’habile direction de M. Vieillard, et n’a cessé depuis de s’a- 
grandir et de se perfectionner. On y occupe aujourd’hui 7 à 800 ouvriers, 
et la valeur des produits qui en sortent annuellement dépasse le chiffre 
de 1,500,000 francs. On y trouve réunis la division du travail la mieux 
entendue, les moyens mécaniques les plus simples et les plus ingénieux, 
les fours les plus perfectionnés et les plus économiques. H faut des 
heures entières pour visiter un tel établissement avec quelque fruit. Nous 
devons à l'obligeance parfaite de M. ҮіеШага même, d'avoir pu voir tous 
ces ateliers, dont nous sommes sortis réellement enthousiasmés. Cet ha- 
bile et honorable manufacturier a déjà obtenu les récompenses les plus 
élevées aux Expositions de Paris, et la décoration de la Légion d'hon- 
neur en 1852. 

On compte encore à Bordeaux et dans les environs, plusieurs autres 
fabriques de porcelaine, de faïence commune et de poterie dans lesquelles 
on produit des vases, des articles d’ornementation et un grand nombre 
d’ustensiles de ménage que l’on vend à bon marché. On y remarque 
même aussi des objets d'art et de luxe. 

П n’est peut-être pas de manufacture de laines, de teinture et de 
tapis, au moins dans un très-grand rayon de Bordeaux, que Гоп puisse 
mettre en parallèle avec celle de MM. Laroque et Jacquemet, qui, fondée, 
il est vrai, depuis bientôt 80 ans, s’est successivement agrandie, et a 
pris graduellement un développement très-considérable. Ce que l’on 
admire surtout en entrant dans un tel établissement, c'est l'esprit d'ordre, 
de tranquillité, de marche régulière que Гоп observe partout; c’est 
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Forganisation générale qui paraît présider à toutes les parties; c'est aussi 
le travail obtenu qui, du reste, а fait mériter à ses auteurs les plus hautes 
distinctions aux exhibitions précédentes’. Оп y applique, d'un côté, les 
machines les plus perfectionnées, comme les peigneuses Heilmann , 
jusqu'aux peloteuses de Pépin, et, de l’autre, les procédés les plus écono- 
miques et les plus avantageux. Après avoir visité la filature de laine 
complète, nous avons vu, dans d’autres ateliers dépendants de la même 
maison les métiers mécaniques propres à la fabrication des tapis, qui 
forme une branche très-importante de leur industrie, ainsi que les appa- 
reils destinés à la teinture. On ne compte pas moins dans cet établisse- 
ment de 300 ouvriers, dont une partie des enfants et des femmes. 

П existe un autre établissement analogue dont nous regrettons de ne 
pas avoir vu les produits, c’est celui de M. Boinet, fondé d'abord pour le 
cardage de laines seulement, et qui depuis a ajouté k filature, le tissage 
et la teinture. 

Nous devons citer encore dans les établissements de première ligne la 
maison Sentin qui est regardé comme l’un des plus anciens et des plus 
importants fabricants de tapis en toile cirée ; la maison Meaulme et Cie pour 
la sparterie, les tapis en jonc, les paillassons, et la filature de М. Joubert 
qui, avec 200 ouvriers, traite plus de 200,000 kilog. de coton qu'il trans- 
forme en tissus, en calicots, cretonnes, tricots; ainsi que la belle et 
recommandable fabrication de М=є Fritz-Soïlier, dont le mari était bien 
connu pour ses heureuses découvertes, et en particulier pour son procédé 
de rendre les tissus imperméables, en remplaçant avec avantage le caout- 
chouc vulcanisé par un mélange d'huile de lin et de résine, sur lequel on 
fait agir l'acide azotique étendu d’eau. 

Nous avons aussi visité plusieurs établissements de chapellerie, qui 
sont plus complets et mieux entendus à Bordeaux que partout ailleurs. 
Travaillant presque exclusivement pour l'exportation, ils opèrent sur une 
grande échelle, en employant les procédés perfectionnés, qui permettent 
à quelques-uns d’entre eux, de livrer annuellement plus de 100 mille 
chapeaux de feutre à l'exportation. La maison Toscan et Се, que nous 
mettons en première ligne, en aura expédié cette année jusqu'à 120 
mille?. Ces fabriques appliquent en grand les machines à coudre qui 
jouent aujourd’hui un rôle important dans la confection d'un grand 
nombre de vêtements. 

Une grande fabrication de chaussure, celle de MM. Doré et Cie que nous 
avons également vue avec un grand intérêt, est montée dans le même 
esprit de bonne distribution du travail que l'usine de MM. Laroque et 


1. Nousavons admiré dans cette filature, un procédé bien simple, ou plutôt un véritable 
tour de main, à l’aide duquel on teint le fil de laine, en fondus de nuances différentes, après 
les avoir mis en écheveaux que l’on tord d’une certaine façon. 

2. MM. Toscan et Ce ont installé dans leur usine les appareils de bastissage et de 
feutrage perfectionnés par M. Laville, et occupent près d’une centaine de personnes. 
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Jacquemet. Cette maison qui s'occupe particulièrement des chaussures 
clouées, en livre plus de 300 paires par jour ', et occupe plus de 200 ou- 
vriers; sans appliquer tous les moyens mécaniques plus ou moins ingé- 
nieux qui ont été proposés, particulièrement en Angleterre, pour cette 
industrie, M. Doré a su choisir les outils, les instruments qui pouvaient 
être employés avec avantage, comme le balancier pour découper, coller 
et frapper les talons, de petites molettes à piquer les semelles pour rece- 
voir aux distances voulues les clous en cuivre que des enfants chassent 
avec une dextérité extrême; comme aussi la machine à faire ces clous 
qui ne sont autres que des coins débités dans des bandes minces que 
l’ouvrier présente sans cesse à la cisaille, en les retournant à chaque 
coup; les martinets doubles qui servent à battre les cuirs avant d'être 
découpés; ce sont encore des machines à coudre qui sont aussi appli- 
quées avec avantage pour certaines parties de la chaussure. Les opéra- 
tions qui exigeraient des précautions, des pertes de temps pour le mon- 
tage sont faites à la main, mais chacune d'elles par les mêmes ouvriers 
qui arrivent à les faire rapidement et avec d'autant plus d'économie qu'ils 
sont payés aux pièces. M. Doré nous a toutefois montré une machine 
récente, encore à l'essai, qui doit polir et terminer les raccords des chaus- 
sures, à l’aide de molettes et de brosses animées d’un mouvement de 
rotation que l’on peut arrêter à volonté. 

Une autre fabrique de cordonnerie également fort importante, la 
maison Gilloux, s’occupe plus spécialement de la chaussure cousue qui 
est exécutée avec beaucoup de soin et d'élégance. 

Un homme de cœur et de travail, habile ouvrier, M. Beaufils, à fondé 
à Bordeaux, depuis plusieurs années des ateliers d’ébénisterie, qui sont 
devenus très-considérables et dans lesquels on- exécute les meubles les 
plus riches et du meilleur goût, dont une collection choisie a fait à PEx- 
position bordelaise l'admiration de tous les visiteurs. On s'arrêtait, en 
effet, devant ces produits remarquables, comme en 1855, à l'Exposition 
universelle, devant les élégants buffets, les belles étagères, les jolis 
meubles, qui ont montré à l'Europe entière le goût français pour tout ce 
qui touche à l’art et à l'industrie. 

М. Beaufils qui, avec une perséverance digne d’éloge, a successive- 
ment grandi, est du petit nombre d’ébénistes qui ont compris que les 
outils, les machines à travailler le bois, devaient, lorsqu'ils sont bien 
appliqués, rendre des services dans cette industrie, comme dans la me- 
nuiserie et la carrosserie; aussi, convaincu de cette pensée, il n’a pas 
craint d’en faire l'application sur une grande échelle. 

Sans doute, les premiers essais n’ont pas toujours réussi, mais la per- 
sistance qu'il у a mise lui a permis d'atteindre le but, et ce n’est pas sans 


1. Ce sont en général des souliers d'homme, que nous avons trouvé trés-bien condition- 
nés et livrés à des prix modérés, partie pour la consommation locale, partie pour Гехрог- 
tation. 

¥ 
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une certaine satisfaction qu'il peut montrer aujourd’hui les bons résultats 
qu'il obtient ауес ses différentes machines. Plusieurs de celles-ci, installées 
dans la galerie latérale dite des appareils en mouvement, ont fonctionné 
à l'Exposition même devant le public; et parmi elles, la scie à lame sans 
fin de M. Perrin attirait les regards, non-seulement à cause de la rapidité 
et de la facilité avec laquelle elle débite les bois sous toute espèce de 
forme, mais encore à cause de l'addition récente et bien simple que vient 
d'y faire М. Beaufils, pour scier des bois courbes obliquement, quoique, 
d’ailleurs, le plateau sur lequel ils se placent soit exactement horizontal; 
cette addition est précieuse pour faire les dossiers de fauteuils, de chaises 
et d’autres meubles. Cet honorable industriel а été distingué à l'Exposi- 
tion en recevant, des mains mêmes de l'Empereur, la décoration de la 
Légion d'honneur. 

Les établissements de М. Beaufils sont organisés aujourd’hui pour fournir 
des meubles de tout genre pour près d'un million de francs par année. 

Il n’est pas assurément en carrosserie, après les ateliers spéciaux des 
voitures publiques, de fabrique aussi bien outillée, réunissant autant 
d'opérations que celle de M. Bergeon , qui ne fait pas seulement, pour 
les voitures bourgeoises, la serrurerie, le charronnage, la menuiserie, 
la tapisserie, et même la peinture, mais qui, de plus, exécute une 
partie de ces opérations, comme celle relative à la confection des roues, 
par des moyens mécaniques. Et comme le goût ne lui manque pas, toutes 
les voitures qui sortent de cet établissement sont tout aussi élégantes, 
tout aussi solides que celles des meilleures maisons de Paris. 

La belle et grande exposition des produits en acier fondu de MM. James 
Jackson et fils nous а engagés à visiter leur établissement de Saint-Seurin- 
sur-l’Isle, dans lequel nous espérions voir l'application du procédé Bes- 
semer, qui, comme on le sait, a eu l’idée de tirer l'acier directement de 
la fonte '. Mais, à notre grand regret, ces honorables fabricants, obligés 
de monter, à cet effet, des appareils spéciaux, ne sont pas encore en me- 
sure de fabriquer ces aciers d’une manière courante. L'usine de Saint- 
Seurin, qui possède, en temps ordinaire, une force hydraulique brute de 
plus de 200 chevaux, se compose de trois grands fours de cémentation 
et d’un grand nombre de fours de fusion, de plusieurs martinets, de di- 
vers laminoirs, d’un fort marteau-pilon ? permettant d'obtenir des pièces 
importantes, et de tout l'outillage nécessaire à la fabrication des ressorts 


1. Le procédé Bessemer, dont nous avons déjà parlé dans le Génie industriel, consiste, en 
principe, dans une insufflation d’air atmosphérique sous une haute pression, à travers un 
lit de fonte en fusion; si ce procédé qui, dit-on, a réussi en Suède, permet de réduire sen- 
siblement le prix de Гасіег, il rendra un grand service à l’industrie en multipliant les ap- 

plications de ce métal. 
` 2, Chacun des trois fours de cémentation, qui sont parfaitement établis et bien disposés 
pour la facilité du service, peut recevoir jusqu’à 25,000 kilogr. de fer; l'atelier de fusion 
renferme plus de 20 fours à 4 creusets de dimensions ordinaires, c'est-à-dire pouvant соп - 
tenir chacun moyennement 19 kilogr. d'acier. Les ateliers de cinglage et d'étirage com- 
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de voitures et de wagons, dont on fait aujourd’hui une très-grande con- 
sommation. Occupant journellement 180 à 200 ouvriers, cette usine doit 
être augmentée bientôt d'un grand bâtiment, de deux appareils à vapeur 
de chacun 200 chevaux, et d’un matériel considérable, qui permettra 
d'accroître notablement la production. 

On sait que M. James Jackson, l’un des fondateurs des premières 
aciéries de la Loire, s'est acquis depuis longtemps, dans l’industrie mé- 
tallurgique, une belle réputation pour la fabrication des aciers fondus 
et puddlés. П est un des premiers qui soient arrivés en France à produire, 
en acier fondu, des pièces de grandes dimensions, comme aussi à faire 
des rails pour les chemins de fer, destinés à remplacer les rails en fer 
laminé, et ne pesant que 10 à 12 kilog. le mètre courant. L'échantillon, 
apporté à l'Exposition, de même forme que les modèles à double cham- 
pignon employés aujourd'hui sur la plupart des lignes ferrées, est néces- 
sairement beaucoup plus lourd; mais il est évident que, du jour où on 
adopterait le rail fondu, on pourrait en diminuer notablement le poids, 
comparativement au rail en fer, et compter cependant sur une plus lon- 
gue durée. Pour peu que l’on arrive à réduire le prix de revient de l'acier 
fondu, c’est une application qui ne pourra tarder à se répandre, comme 
déjà on le fait pour les aiguilles, pour les raccords de voies, pour les 
bandages de roues, et, du reste, pour un grand nombre d’autres objets, 
où l'acier est substitué au fer forgé avec de véritables avantages !. 

Dans sa visite à l'Exposition de Bordeaux, l'Empereur s'est empressé, à 
la satisfaction générale, de reconnaître les services rendus раг M. Jackson, 
en lui donnant la décoration de la Légion d'honneur; S. M. I. а ainsi récom- 
pensé, à la fois, le mérite et le travail, еп même temps qu’elle a voulu 
prouver qu’un établissement métallurgique de cette importance, le seul, 
en ce genre, qui existât dans la contrée, devait recevoir les plus grands 
encouragements. 

Nous pouvons le dire avec un certain orgueil national, la fabrication de 
l'acier а fait de grands progrès en France, et plusieurs de nos établisse- 
ments peuvent parfaitement rivaliser avec les meilleures fabriques de 
même genre, qui existent en Angleterre et en Allemagne. 

De Saint-Seurin, il nous а paru tout naturel d'aller à l’usine de Coly, 
forge importante, bien montée, qui est particulièrement organisée pour 
fabriquer les rails en fer, et qui s’est chargée de refaire toute la voie 
ferrée du chemin du Midi. On sait que la Compagnie avait adopté, sur 


prennent 8 foyers à tuyéres, plusieurs martinets à grande vitesse, un marteau-pilon de 
grande puissance, et 2 trains complets de laminoirs. 

L'acier fondu, qui est le principal produit de cette usine, y est obtenu раг un mélange des 
fèrs de Suède et des fers du Périgord ou des Pyrénées; elle offre ainsi un précieux déhou- 
ché aux forges catalanes du midi. 

1. Nous avons déjà eu l’occasion de parler, dans le neuvième volume de cet ouvrage, 
des travaux de M. J. Jackson et des innovations qu’il a cherché à apporter dans la fabrica- 
tion de l'acier. 
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une réputation peut-être trop récente pour être bien accréditée, le 
système de rails Barlow, d’une manière générale; mais on s’est con- 
vaincu depuis que ces rails présentent l'inconvénient de se déformer, 
de s'aplatir sous la charge et, par suite, de devenir bientôt défectueux 
et hors de service. La Compagnie a donc dû se décider à les remplacer. 
Elle s’est entendue à ce sujet avec M. Delavergne, propriétaire des forges 
de Coly, qui, moyennant le prix de 13 fr. 50, livre 100 kilogrammes de rails 
ordinaires, à double champignon, pour 100 kilogrammes de rails Bar- 
low, ou de rails Brunel, lesquels, plus faibles, sont également rejetés au- 
jourd’hui comme d’un mauvais usage. L'ingénieur-directeur de la forge 
s’est distingué dans cette occasion en faisant un laminoir particulier dont les 
cylindres sont cannelés de façon à replier le rail Barlow pour lui donner 
une forme convenable qui permette d'en faire avec d'autres barres des 
paquets réguliers à section carrée ou rectangulaire, que l’on met au four, 
que l’on martèle et que l'on finit ensuite au laminoiïr'. En définitive, c’est 
donc encore une usine métallurgique qui rend d’utiles services dans la 
région bordelaise. 

Parmi les chantiers qui s'occupent spécialement de la construction 
des coques de navires, et qui forment aujourd’hui une branche d'in- 
dustrie assez importante à Bordeaux, on remarque surtout ceux de 
MM. Arman, Bichon frères et Moulinié qui ont apporté, dans ce genre de 
constructions de notables perfectionnements, et ont monté dans се but 
un outillage considérable. On doit, en particulier, à MM. Bichon frères, 
pourl'application du système mixte du fer et du bois, les premiers grands 
fours à réverbère de 14 à 45 mètres de longueur, dans lesquels on peut 
chauffer à la fois dix grandes cornières de diverses dimensions qui, par 
suite, sont arquées en une seule chaude, condition essentielle pour obte- 
nir les membrures exactement selon la courbe voulue, et variable avec 
les sections du navire. Une grande sole en fonte bien dressée et garnie de 
rainures reçoit chacune de ces cornières à la sortie du four; des ouvriers, 
qui ont préalablement engagé des boulons à T dans les rainures pour leur 
servir de heurtoirs, pressent le fer rouge contre ceux-ci, le martèlent sue- 
cessivement et arrivent en 4 à 5 minutes à lui donner le cintre désiré. Par 
Vapplication d'un tel appareil, on peut, avec quelques hommes seule- 
ment, chauffer et cintrer 30 à 40 et même 50 pièces de membrures dans 
une journée de 19 heures avec la plus parfaite régularité et selon les 
formes géométriques les plus rigoureuses. 

On s’est beaucoup arrêté dans l’une des galeries latérales de l'Exposi- 
tion, non sans un grand intérêt, devant les moulins de M. Falguière et de 


1. Nous ferons connaître bientôt les intéressantes et nombreuses applications que Гоп 
fait aujourd'hui dans les forges avec ces appareils que l'on appelle laminoirs, et qui, par les 
modifications auxquelles ils se prêtent, permettent de fabriquer économiquement une foule 
de pièces différentes qui eussent paru, ЇЇ y а quelques années encore, d’une difficulté d'exé- 
cution insurmontable. 
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М. Cabanes, soit à cause des particularités qu'ils présentent dans leur dis- 
position, soit surtout à cause de la grande quantité de travail qu’ils peu- 
vent faire comparativement aux moulins ordinaires. 

Voulant nous rendre compte par nous-mêmes des résultats obtenus, 
nous avons été visiter la minoterie de MM. Cabanes et Rolland, qui cer- 
tainement est l’une des plus importantes de la localité, et doit être placée 
en première ligne sous le rapport des innovations, des perfectionnements 
qu'elle renferme. Elle comprend cinq à six paires de meules, dont trois, 
celles qui fonctionnent le plus souvent, sont disposées suivant le système 
accélérateur dû à M. Cabanes, et accompagnées chacune, par suite, duu 
ventilateur qui aspire l’air extérieur et le refoule entre les surfaces tra- 
vaillantes*. Ce procédé, que l’auteur expérimente depuis bientôt quinze 
années avec une grande persévérance et qu'il a successivement amélioré, 
malgré toutes les diflicultés qu'il a fallu vaincre et, surtout, malgré les 
oppositions qu'il a rencontrées, est devenu aujourd’hui tellement pra- 
tique, tellement rationnel, qu’il est appliqué par les meuniers les plus 
recommandables, et qu'il reçoit l'approbation soutenue de la part des 
hommes les plus compétents. 

L'expérience faite en notre présence, sur une paire de meules de 1250 
de diamètre, munie de laccélérateur, nous a permis de constater de la 
manière la plus positive qu'elle est capable de moudre 600 kil. de blé à 
l'heure, c'est-à-dire 8 hectolitres. Or, lors même que dans un travail 
journalier et constant, elle ne moudrait, en moyenne, que 6 hectolitres ou 
450 kilog. par heure, on n’en voit pas moins que la production est consi- 
dérable si on la compare à celle des autres moulins qui, dans les environs 
de Paris, n’est guère que de 1 hectolitre à l'heure, et dans d’autres con- 
trées, de 14/2 à 2 hectol., suivant le genre de mouture que l’on veut faire. 

Ce n’est pas seulement sous le rapport de son procédé accélérateur que 
M. Cabanes а été remarqué à l'Exposition, c’est aussi, et peut-être plus 
encore, sous le rapport de son Sasseur mécanique, destiné à séparer les 
basses marchandises sortant des bluteries, c’est-à-dire détacher dans les 
gruaux les sons fins des farines, opération très-délicate, très-difficile, et 
qui jusqu'ici n'avait pu être effectuée mécaniquement. 

Il faut évidemment voir fonctionner de tels appareils, et connaître les 
difiicultés du sassage, pour bien en comprendre les fonctions, et en même 
temps pour s'attacher au mérite de l'invention ; quand on pense qu'ils 
permettent de séparer des substances d’une ténuité extrême, qui dif- 
fèrent très-peu de densité, on conçoit combien la solution est intéres- 
sante, et on en sent bien l'utilité, lorsqu'on sait qu'avec ces sasseurs on 
peut extraire 30 à 33 p. 0/0 de farines pauifiables, des marchandises 
inférieures qui étaient données pour peu de chose aux nourrisseurs. Or, 


1. Cesystème, que l’auteur а successivement perfectionné, а été publié avec les résultats 
d'expériences dans le cinquième volume de ce recueil. 
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à l'exception du rayon de Paris et d’un petit nombre de localités où se 
trouvent des moulins bien installés, les moutures et les blutages se font 
encore par des instruments assez imparfaits; aussi, on estime que ces 
farines, perdues pour la consommation, forment peut-être le 1/15° du 
poids total du blé moulu. On obtiendrait done, par l'emploi genéral du 
sasseur, une augmentation de farines égale à 1/45 ou 1/50 de la récolte. 

L'Empereur et l’Impératrice qui, mieux que personne, et avec un tact 
parfait, savent d'un coup d'œil, pour ainsi dire, saisir les innovations 
importantes, ont immédiatement décoré M. Cabanes, dès que L. M. I. eu- 
rent eu connaissance de ses inventions; c'était récompenser dignement 
un homme industrieux et persévérant qui le mérite à tous égards: aussi 
cette marque de haute distinction a-t-elle comblé de joie toutes les per- 
sonnes qui connaissent et apprécient M. Cabanes. 

Nous avons encore remarqué dans cet établissement : d’une part, un 
perfectionnement intéressant apporté dans les appareils de nettoyage, le- 
quel consiste dans l'addition d’une peau de mouton étendue sur les cribles 
plats et à mouvement alternatif, qui séparent les petits blés, addition 
utile en ce que le blé reçoit en descendant et en roulant sur lui-même 
une légère friction qui le polit etachève de soulever la légère barhe que le 
tarare n'aurait pas suffisamment détachée; et, d’un autre côté, un système 
de refroidisseur à plateaux circulaires superposés, sur lesquels tombe 
successivement la mouture en venant des meules et où elle se trouve comme 
pesée, avant de se rendre dans l’élévateur qui l'amène dans la chambre à 
râteau pour, de là, être blutée. 

Cette disposition, que nous n'avons pas trouvée appliquée ailleurs, а 
son mérite, en ce qu’elle permet, non-seulement de refroidir sensiblement 
Ia boulange, mais encore de reconnaître, à chaque instant, si les meules 
livrent toujours la même quantité de marchandises. 

Nous avons aussi visité avec bien du plaisir une huilerie fort impor- 
tante de MM. Maurel et Prom , qui ne renferme pas moins de 44 presses 
verticales, trois paires de meules et plusieurs autres appareils pour le net- 
toyage et la compression des graines propres à la fabrication de l'huile '. 
Cette usine, qui peut être regardée comme l’une des premières, si ce 
‘n’est pour son importance, au moins pour son bon matériel, a été montée 
par un habile constructeur de Marseille, M. Falguière, qui a apporté dans 
cette industrie des perfectionnements remarquables, et surtout un appareil 
fort ingénieux qu'il appelle réservoir de force, lequel n’est autre qu’une 
sorte de pompe verticale dont le piston est chargé d'un fort contre-poids 
capable de faire équilibre à la pression maximum qui doit exister dans 
chacune des presses avec lesquelles elle se trouve en communication. 
C’est dans ce réservoir que les pompes d'injection refoulent l'eau qui doit 


1. Nous ne tarderons pas à publier avec détails les différents appareils qui constituent 
cette huilerie, et dont M. Falguière, avec une obligeance parfaite, nous а communiqué 
tous les dessins. 
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opérer la pression. Par cette disposition, il suffit de deux jeux de pompes 
d'injection et de deux réservoirs semblables pour fournir à l'alimentation 
régulière de toutes les presses, lesquelles sont chacune munies de plu- 
sieurs robinets, de sorte que les unes peuvent se déprimer pendant que 
les autres montent ou restent en pression '. 

On sait que le commerce des substances et conserves alimentaires est 
extrêmement répandu à Bordeaux; aussi, ont-elles été bien représentées 
à l'Exposition, car il s’est formé, dans la localité même, des maisons con- 
sidérables comme la maison Rodel et С°, qui s'occupent de ce genre 
d'industrie sur une vaste échelle. 

Nous devrions citer encore d’autres industries qui, sans avoir autant 
d'importance, présentent néanmoins de l'intérêt sous d’autres rapports; 
telle que la fabrique de cartonnage de MM. Cerf et Nazara qui se sont 
fait remarquer à l'Exposition par le nombre et la beauté des boites 
en carton qu'ils savent confectionner avec goût, et pour lesquelles ils 
emploient des procédés très-simples et très-rationnels, qui leur permet- 
tent de les livrer à des prix peu élevés. 

Enfin, grâce à l'extrême obligeance de M. A. Léon, nous avons pu vi- 
siter aussi en détail les cultures des Landes, et en particulier celles de 
l'Empereur ?, et nous avons acquis la conviction que, dans un temps 
plus ou moins rapproché, avec le concours du chef de l'État et des 
hommes de progrès qui, comme M. Léon, s'occupent de celte grande 
contrée délaissée, on verra utiliser ces énormes étendues de terres in- 
cultes qui jusqu'alors avaient été complétement abandonnées. Déjà tra- 
versées dans toute leur largeur par le chemin de fer du Midi, elles ne 
tarderont pas à l'être bientôt dans d'autres sens par des voies transver- 
sales, qui, en permettant d’y apporter des engrais économiquement, у 
amèneront aussi une population laborieuse. 

En résumé, en voyant, d’une part, l'impulsion donnée à Bordeaux et 
dans la Gironde, et, de l’autre, la persévérance des hommes de cœur 
qui sont à la tête de la Société philomathique, nous avons la convic- 
tion que l’industrie et l’agriculture doivent se répandre non-seulement 
dans tout le département, mais encore dans tout le midi de la France, et 
que cette Société est appelée à rendre dans cetle riche contrée les mêmes 
services que la Société industrielle de Mulhouse а rendus à l'Alsace, et que 
la Société d'encouragement a rendus et rend encore à toute la France. 


1. Les matières traitées dans cet établissement sont plus spécialement des arachides dont 
l’amande est très -bonne et peut produire, à s'y tromper, de l'huile imitant l'huile d'olive. 
M. Maurel nous а fait voir un magasin de graines de colza qu'il compte travailler avec 
les mêmes appareils. 

2. Nous avons remarqué dans l’une des fermes de l'Empereur une machine à vapeur à 
défricher construite par M. Kensy, sous la direction de M. Tresca, et qui présente des amé- 
liorations sur le système antérieur de M. Barras, que nous avons publié, il y а quelques 
années, dans le Génie industriel. Nons espérons la faire connaître sous peu. 


MACHINES MARINES 


APPAREIL А VAPEUR DE 160 CHEVAUX 


DES NAVIRES A HÉLICES 
LE RHIN, L'ISÈRE, L'YONNE ET LA SEINE 


Par M. NILLUS, constructeur au Havre, 


(pLaxcux 97) 


Dans le xe volume de ce Recueil, nous avons donné, comme on doit se 
le rappeler, une jolie petite machine verticale pour navire à hélice, de 
la force nominale de 20 chevaux. 

Nous avons essayé de faire ressortir les particularités distinctives de 
cette machine, comme facilité de manœuvre, groupement heureux des 
principaux organes, ainsi que la parfaite exécution de l’ensemble. 

L'appareil que nous allons décrire se distingue par des qualités du 
même ordre, et pourtant ses dispositions sont sensiblement différentes 
et sa force nominale est bien plus considérable, puisqu'elle est de 
160 chevaux, au lieu de 20 seulement que possédait l'appareil du navire 
la Ville de Pont-Audemer, dont nous venons de rappeler. 

Quatre appareils semblables à celui représenté sur la planche 27 ont 
été exécutés par M. Nillus pour les transports mixtes de 1200 tonneaux, 
la Seine, le Rhin, l'Isère et l'Yonne. Nous allons décrire l'un de ces appa- 
reils, en tous points semblable aux trois autres. 

La fig. dre est une élévation longitudinale de l’ensemble de la machine 
vue extérieurement , et dessinée à l'échelle de 1/30 de l'exécution. 

La fig. 2 en est un plan général, ou projection horizontale correspon- 
dante à la fig. 4re. 

La fig. 3 est une section d’un des cylindres avec sa boîte et son tiroir 
de distribution, dessinés à l'échelle de 1/20°. 

Les fig. 4 et 5 sont deux sections, l’une verticale, faite par Гахе de 
la pompe à air et du condenseur ; l’autre horizontale, faite à la hauteur 
dé la ligne 1-2, au-dessus des clapets de refoulement. 
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Les fig. 6 et 7 indiquent en détail la disposition particulière du tiroir 
de détente. 

On doit remarquer, à l’inspection de ces figures, que certaines pièces 
dont cette machine est composée sont un peu grêles. M. Nillus nous a fait 
observer à ce sujet que, d’après son marché avec l'État, le poids de 
chaque appareil ne devait pas excéder 100 tonneaux, sous peine de re- 
tenues importantes et de laisser pour compte, s'il était dépassé de cinq 
tonneaux. 

Prenant à la lettre le texte de ce marché, M. Nillus a présenté un état 
de 95 tonneaux, ce qui a par anticipation fait craindre pour la solidité. 
Heureusement que les essais sont venus démontrer qu'il n’en était pas 
ainsi. Il est vrai que M. Nillus avait fait un choix spécial de matériaux 
pour la construction de ces machines. 

Comme on doit le reconnaître, le système de cet appareil est à con- 
nexion directe et à cylindre fixe; il est composé de deux cylindres horizon- 
taux Cet С/, fondus avec des oreilles с, qui servent à les relier au bâti. 
Celui-ci est formé de trois flasques verticales en fonte nervées B, fixées 
sur la carlingue, et boulonnées avec les bâches des condenseurs. Ce båti 
est fondu avec les paliers В’, qui reçoivent les trois portées de l'arbre 
coudé A, forgé avec les deux manivelles а. 

Sur ces manivelles sont assemblées par des brides et des clavettes les 
bieiles en fer forgé D, reliées par une fourche à la tête D’, des tiges de 
piston E. Le mouvement rectiligne de va-et-vient de ces tiges est assuré 
par les glissières d, fixées aux extrémités des bras forgés avec les têtes D’. 
А cet effet, ces glissières se meuvent horizontalement entre les guides en 
fonte Е/, rapportés sur les montants verticaux du bâti. 

Pisrons. — Les pistons qui se meuvent dans les cylindres à vapeur 
sont composés chacun d’un plateau creux en fonte Р (fig. 3), fermé par 
un disque de même métal P’. La garniture de la circonférence est mixte; 
c’est-à-dire composée d’une tresse de chanvre et d’un anneau métallique. 
Ce dernier est mis en contact avec la paroi du cylindre, et latresse de 
chanvre, interposée entre cet anneau etle pourtour du piston, le presse 
du dedans au dehors, cette tresse se trouvant comprimée par le ser- 
rage des écroux p, sur la bague en fer p’, qui est ajustée dans la rainure 
ménagée sur le fond P du piston. Celui-ci est relié à sa tige par un assem- 
blage conique et par un écrou en fer e, noyé dans l'épaisseur du plateau. 

DISTRIBUTION. — Le tiroir de distribution F (fig. 3), est renfermé dans la 
boîte en fonte F’, disposée sur les cylindres, et muni de petits presse- 
étoupe en bronze, servant de guides aux tiges f, qui les traversent. 

Ce tiroir glisse sur des portées entourant les orifices , afin de n'avoir 
que de petites surfaces à dresser; il est à compensation, c'est-à-dire qu’il 
est équilibré contre la pression de la vapeur qui tend à le soulever, par 
le cadre en bronze f, pressé par une garniture d'étoupe et par un second 
cadre de même métal fixé sur la face interne du couvercle de la boîte. 
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Le mouvement est communiqué à chacun des tiroirs de distribution 
par l'intermédiaire d’une coulisse de Stéphenson G, actionnée par les 
deux excentriques б', calés sur l'arbre moteur, en dehors des bâtis. La 
glissière en bronze ajustée dans la coulisse est reliée à une manivelle g, 
fixée sur l'arbre g’. Celui-ci est monté dans deux paliers h, assujettis 
sur le cylindre, et il est forgé de façon à présenter deux plans inclinés 
pour rejoindre, au milieu de sa longueur, le manchon en bronze №, dans 
lequel il pénètre par une saillie dont il est muni. Comme ce manchon 
fait corps avec les tiges fdu tiroir, il s'ensuit que le mouvement transmis 
par les excentriques G’ à la coulisse G est communiqué par celle-ci à la 
manivelle g, puis à l'arbre g’, et enfin, par ce dernier, au tiroir de dis- 
tribution. 

Pour opérer le changement de marche, ou arrêter complétement les 
fonctions de la machine, ce qui s'effectue, comme on sait, en changeant 
la position de la coulisse de Stéphenson, la bielle H, au moyen de la- 
quelle celle-ci est suspendue, est reliée à une manivelle H’, clavetée à 
l'une des extrémités de l'arbre horizontal I. L'autre extrémité de cet 
arbre est également munie d'une manivelle soutenant la bielle de suspen- 
sion d’une coulisse semblable, qui actionne le tiroir du second cylindre, 
afin que le même mouvement fasse marcher simultanément les deux 
tiroirs de distribution. 

А cet effet, une troisième manivelle J’ est calée au milieu de l'arbre I; 
elle est reliée à une triugle J, terminée par une partie dentée, afin d’en- 
grener avec un pignon i (fig. 2), dont Гахе, monté dans un support en 
fonte à double palier, est muni de deux volants à manettes V. Il suffit 
alors de faire tourner ces volants pour faire mouvoir les tringles J, et par 
suite, de déplacer simultanément les deux coulisses de Stéphenson G. 

TIROIR DE DÉTENTE. — La vapeur arrive des chaudières par un tuyau Т, 
qui s'assemble sur Pure des boîtes en fonte K, et qui est munie d’une 
tubulure perpendiculaire sur laquelle est boulonnée la bride d’un tuyau 
Т”, mettant en communication le tuyau principal avec la boîte du second 
cylindre. | 

Un papillon est disposé entre les deux brides t (fig. 1"), et un sem- 
blable, non indiqué sur le dessin, est appliqué sur le coude du tuyau Т”, 
près de la boite de détente K du second cylindre, afin de permettre de 
modifier à volonté l'entrée de la vapeur dans le cylindre de droite et dans 
celui de gauche indépendamment. 

Pour manœuvrer ces papillons, deux manettes sont placées à la portée 
du mécanicien, à droite et à gauche des volants V, au moyen desquelles, 
comme nous l'avons vu, on opère le changement de marche. L'une de ces 
manettes que Гор voit en plan (fig. 2) est montée contre un secteur q, 
qui en permet l'arrêt dans des positions déterminées d'ouverture et de 
fermeture. Cette manette est reliée, par une petite tringle 0', à un levier 
fixé à l’un des bouts du petit arbre Q, dont le bout opposé est muni d’un 
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second levier assemblé avec la longue tringle Q’, qui relie le papillon à 
son levier de manœuvre. 

Chacune des boîtes K, est garnie intérieurement de deux pistons circu- 
laires À et k’ (fig. 6), composés d’un anneau en bronze, relié par des bras 
à un moyeu taraudé, qui est traversé par les tiges filetées j et ј'. Celles-ci 
sont reliées au milieu de la boîte, entre les deux pistons par une pièce k? 
présentant une ouverture centrale, dans laquelle pénètre un levier relié 
à une troisième tige en fer forgé l (fig. 1 et 2). Cette dernière sert de 
guide à la tige j, et à cet effet traverse le fond de 1а boîte pour s’assem- 
bler en dehors avec cette tige, au moyen d’un manchon denté J’, qui en- 
grène avec le secteur L. Ce secteur est monté sur un petit axe en fer, 
supporté par deux supports fondus avec la boîte K, et dans lesquels il peut 
osciller librement. Un levier à manette est fixé sur cet arbre : il est relié à 
l’extrémité d'une longue bielle méplate L’, dont l’autre extrémité est as- 
semblée avec la manivelle m, calée à l’un des bouts de l'arbre principal A. 

Comme cet arbre doit se prolonger de l'autre bout pour communiquer le 
mouvement à l'hélice, le constructeur a été dans l'obligation de remplacer 
la manivelle m par un excentrique m’, qui commande la bielle attachée au 
levier du secteur actionnant le tiroir de détente du second cylindre. 

Les deux tiges j etj’, comme on le remarque (fig. 6), traversent les 
deux fonds de la boîte K, garnie à cet: effet de presse-étoupe, et elles 
sont munies toutes deux à leur extrémité, d’un petit volant à main j? 
(fig. 1 et 2), qui permet de les faire tourner, et par suite de rapprocher 
ou d’éloigner l’un de l’autre les deux pistons; disposition qui donne la 
facilité, comme on sait, de faire varier leur course, et, par la suite, de 
changer la détente, exactement dans les mêmes conditions et de la même 
manière que la disposition des plaques frottantes employées dans les 
machines à vapeur de terre, avec le système de détente variable de 
M. Meyer, que nous avons déjà eu l'occasion de décrire dans ce Recueil. 

CONDENSEURS ЕТ POMPES А AIR. — Le volume de vapeur que laissent passer 
les tiroirs de détente pénètre sous les tiroirs F, qui le distribuent alterna- 
tivement aux deux extrémités des cylindres. Lorsque cette vapeur a pro- 
duit son effet en déplaçant les pistons, elle revient par les orifices с' 
(fig. 3), dans les boîtes de distribution F’, d’où elle s'échappe par les tu- 
bulures M, fondues ауес ces boîtes. Deux tuyaux en cuivre rouge M, 
indiqués en lignes ponctuées sur la figure 2, relient ces tubulures à celles 
M?, rapportées sur des brides fondues avec la bâche des deux conden- 
seurs. Chacun est composé d’une caisse rectangulaire en fonte N, divisée 
en plusieurs compartiments; celui du milieu contient la pompe à air, 
formée d'un cylindre en bronze N’ (fig. 4), et d’un piston de même mé- 
tal Р/, actionné directement par le piston Р du cylindre à vapeur. 

À cet effet, les deux pistons sont réunis-par une tige en trois pièces N°, 
qui passe dans des boîtes à étoupes, disposées dans l'épaisseur du couverele 
du cylindre à vapeur, et dans celui qui ferme l'ouverture ménagée 


APPAREIL A HÉLICE DE 160 CHEVAUX. 315 


dans le condenseur pour l'introduction du cylindre de la pompe à air. 

Comme cette pompe est à double effet, son cylindre N’, est en com- 
munication aux deux extrémités avec des soupapes; l’une inférieures, 
pour l'aspiration, et l’autre supérieure S’ pour le refoulement. Chacune 
de ces soupapes est composée d’un siége en bronze s, formant une sorte 
de grille percée d'ouvertures rectangulaires, et séparé par le milieu, dans 
le sens de la longueur, par une cloison sur laquelle est vissé un double 
volet en bronze s', servant à limiter ouverture des feuilles de caout- 
chouc dont sont formées les soupapes proprement dites S et S’. 

L’injection est faite раг un tuyau monté sur la tubulure m?, fondue 
avec la bâche du condenseur, et par laquelle arrive la vapeur en sortant 
des cylindres. Un robinet o (fig. 4 et 2), dont la clef est surmontée d'une 
tige qui traverse la colonne O, pour se relier au levier à poignée et à in- 
dex o’, permet, à l’aide d’un cadran divisé, de régler exactement la 
quantité d’eau injectée. 

L'évacuation de cette eau, refoulée par la pompe à air dans le compar- 
timent supérieur de la bâche N, a lieu par un tuyau en communication 
avec louverture O’(fig. д). 

Quoique cette sortie d’eau se trouve à 7 mètres du niveau des pompes 
à air, on n’a éprouvé pendant la marche des machines, même à 75 tours, 
aucun choc perceptible, l'évacuation se faisait avec la plus grande régu- 
larité et d’une manière continue. 

Les tuyaux S?, que Гоп remarque sur les fig. 4 et 5, sont destinés à 
laisser passer une partie de la vapeur d’échappement au condenseur, et 
comme ils traversent la bâche contenant l’eau, ils réchauffent cette eau 
dans une proportion sensible. 

POMPES ALIMENTAIRES ET DE CALE. — Ces deux pompes В et А’, comme on 
le remarque fig. 1 et 2, sont placées l’une au-dessus de l’autre, de cette 
façon elles se trouvent dans le même plan vertical, et leurs pistons pleins r 
et т” peuvent alors être commandés раг la même tige U. Celle-ci, comme 
les tiges N des pistons des pompes à air, est actionnée directement par le 
piston à vapeur. | | 

Les boîtes à clapet u et u’ de ces deux pompes, ainsi que la soupape 
de sûreté x, et la valve à index x’, sont groupées au-dessous des tabliers X, 
supportés par de petites colonnes de chaque côté du condenseur, de 
façon à prolonger le plancher formé naturellement par le dessus des 
bâches N. Par cette disposition, les organes des pompes se trouvent ga- 
rantis tout en restant assez à découvert pour permeitre de vérifier leur 
fonctionnement et opérer, au besoin, les réparations. Il en est de même 
des clapets des pompes à air, au-dessus desquelles sont ménagées de 
larges ouvertures rectangulaires fermées par les couvercles n°. Il suffit, en 
effet, pour les visiter, de dévisser les écrous qui les retiennent. On peut 
alors faire les réparations nécessaires pour les mettre en état de fonction- 
ner dans les meilleures conditions. 
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Rapport de la section d'aspiration à celle de la 
Pompel але же o o 88 SRR er e do ave еэ буе 


Largeur 


Am 100 
0" 650 
02-9. 950 
0з. с. 618 
65 » 
2m 383 
1m 919 
4 : 4,875 
0" 460 
0m 690 
0" 070 
0= 096 
0m 930 
Оз. с. 650 
Om 080 
1 : 1052 
0 : 950 
0m 300 
Cm 650 
0%-9. 071 
0з. с. 046 
2m 383 
4 : 11,1 
128 » 
Om 037 
Om 022 
Om 033 
0: 4:130 
0. 4- 130 
1 : 842 
Om 101 
0" 650 
0т.е. 0051 
Om 060 
Om 080 
Om 650 
0з. с. 0033 
0з. с. 00245 
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DISPOSITIONS ЕТ DIMENSIONS DE L’HÉLICE. 


Dans l'installation à bord de l'appareil, le palier de buttée est placé 
immédiatement à PAR de la machine, à l'extrémité N. de l'arbre inter- 
médiaire. Un vireur est installé sur cet arbre. L'arbre porte-hélice s'unit, 
par un entrainement à Т, à une hélice à deux ailes fournie par l’étabiis- 
sement impérial d’Indret et dont voici les principales dimensions : 


Diamètre dè l'RÉHCE.: +» жена men are ses шка asien sa З= 900 
PAS RRO sass de Le re sen rs sans sus ЖЫ з= 600 
PAS MOVE «ае cinske sie Bio ue же же ша Sie eies д= 000 
Ја. dë SORES see eee sens de net se sn де 400 
FÉaCtiON QU PSs Sse iiss 0" 200 
Longueur dans le sens de l’axe................. o= 400 
Longueur de la cage.......................... 4а 500 
Rapport де 1а longueur de la cage au diamètre de 

E se bare se ss СКК ie Ets Beast 1 : 2,60 


DISPOSITIONS ET DIMENSIONS DES CHAUDIÈRES. 


L'appareil évaporatoire se compose de deux corps placés en travers 
dans le navire avec une chambre de chauffe transversale située sur FAR 
du groupe des chaudières. Ces deux corps sont du système tubulaire à 
retour de flamme au-dessus des foyers. Un petit cheval et une pompe à 
bras sont installés dans la chambre de chauffe. 


Longueur de chaque corps à la hauteur des foyers. 2" 900 


Id. id. au sommet de la chambre. З= 120 
Largeur Id. id. ss 99 760 
Hauteur totale au milieu....................... ke 100 
Nombre de foyers par corps... 3 : soit en total..... 6 » 
Largeur moyenne de chaque foyer.............. 0® 706 
Longueur id. жые site зел 2m 600 
Longueur de la етШе.....................+.... 2” 100 
ТИР | à DENTS ss sors етее ess жа эзер кз 02 690 

AU ORQ se xê amv ve sue seu nee ses 0m 716 
Diamètre intérieur des tubes................... o= 0701 

Id: ‘extérieur Mca seca 0" 075 
Longueur moyenne........................... 2m 000 
Nombre de tubes............................. 0 » 
Distance d’axe en axe (verticale)................ 0" 100 

Id. id. id. (horizontale).............«« 0m 400 
С тоет sese as Hesê See E e 4m 4693 


Diamètre de la cheminée....,............... .. 4m 300 
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Section de la cheminée........................ 0%- 9. 133 
Distance à ГАВ du grand таќ. ........... РТИ gm 950 
Id. АГА du mât de misaine.............. 13" 000 


RÉSULTATS DES CALCULS. 


Total par cheval 
Surface des grilles................ 82.9758 04-0580 
Id. de chauffe directe des foyers. 14050 0-4: 0878 
id. des boîtes à feu............. 16m.4430 01097 
Id. destübes.................. 193%.9. 599 14-9095 
Id. totales. ................... 224m.4-000  4™ 44000 
Volume de la vapeur.............. 13m.c.038 81% » 
Ја. де Реа... 91а.е. 195 13911. » 
Rapport de la section des tubes à la surface des 
drillessssstrissnecmecisedinnsessmimesaits 4 : 5,173 
Rapport de la section de la cheminée à la surface 
Ces grilles Sasa SENS мужа жык зык жа to mea жеке 1 1 65,85 
Rapport à la surface des grilles | орша 77 22 : 007 
баена de himê totales.......... 25 : 600 


Les données qui précèdent sont les mêmes pour l'appareil installé à 
bord des bâtiments de 1,200 tonneaux mixtes le Rhin, l'Isère et l'Yonne, 
et pour celui de même contenance, la Seine. ЇЇ nous semble que l’on ne 
verra pas sans intérêt l'extrait du rapport que nous donnons ci-après des 
expériences faites en présence de la Commission chargée, par M. le préfet 
maritime, de la réception de cet appareil. 


DIMENSIONS DU BATIMENT LA SEINE. 


La Seine a été construite à Nantes dans les chantiers de M. Guibert, sur 
les plans et devis de M. Guesnet, sous-ingénieur de la marine. 


Longueur de râblure en râblure, au pont des 


EO a эз кеже as sl doses nd eine dre ie р бата жа 78" 990 
Longueur de râblure еп räblure, à la flottaison 

MOYENNE DEERE nvidia annees 72m 140 
Largeur au faite, hors bordée.................. 11" 800 

Id. А la flottaison moyenne................ 11m 690 
Creux sur quille au milieu..................... 7» 300 
Profondeur de сатёпе......................... j" 100 
Tableau de la фтайе........................... 0® 200 
Tirant d’eau moyen, en charge. ..........,..... іе 600 


Surface du maître couple correspondant... .... -.. 39.4 90 
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AV...... 989 » 
АА...... 159 » 
Tirant d'eau moyen, lors des épreuves...,....... 3 885 
Surface immergée du тайге-соцріе...... es 31%: 80 
Миз» OU Ж 
ПЕРГА 13° » 

Dans une réunion préliminaire, qui eut lieu le 15 mai 1857, Ја Сот- 
mission prit connaissance du marché et de l'acte additionnel qui s'y trou- 
vait annexé. Les expériences qu’elle avait à exécuter étaient définies de 
la manière suivante : 

1° La durée de la première expérience sera de six heures; la machine 
fonctionnant avec une pression de 110° de mercure à la chaudière, on 
réglera la résistance et l'introduction dans les cylindres de manière à se 
rapprocher autant que possible de la vitesse normale de la machine, qui 
est de 65 tours par minute. Dans cette épreuve, le poids de vapeur dé- 
pensé devra être de 4,800 kilog. Si ce chiffre n'est pas atteint ou s’il est 
dépassé on réglera l'introduction de manière à l'obtenir pendant une 
heure environ. Dans ce cas particulier, le vide moyen, dans le cylindre 
correspondant aux 0,9 de la course, ne devra pas être pendant le même 
laps de temps au-dessous de 0,55 ; 

2° Dans la deuxième épreuve qui devra durer deux heures, il ne sera 
exigé aucune condition de vide. Cette épreuve aura pour but de s'assurer 
que les chaudières peuvent développer, dans les cylindres, 5,600 kilog. 
de vapeur. 

Зо On constatera en outre la bonté et la marche régulière de l'appareil 
par une série d'expériences, dont une au moins de 24 heures; 

L° On s’assurera, autant que possible, que les machines peuvent prendre 
momentanément une vitesse de 70 tours sans qu'il en résulte de vibra- 
tions notables dans les pièces mobiles, ni de jeu inquiétant dans les pièces 
fixes. 

Le marché précise en outre comment doil être calculée la production, 
et dans quelles conditions doivent être installés les indicateurs et les 
compteurs à horloge. Quant aux indicateurs, il fut impossible de satis- 
faire entièrement, en ce qui concerne leur installation, aux prescriptions 
du marché, et de l'instruction ministérielle du 2 avril 1856. La disposi- 
tion de la machine ne permettant pas de placer un indicateur sur les 
couvercles des cylindres en dedans de l'appareil, celui installé sur le 
fond de chaque cylindre avait été mis en communication avec l’autre 
partie au moyen d'un tuyau long et plusieurs fois coudé. Aussi à lin- 
spection des diagrammes obtenus de la sorte, la commission dut les écar- 
ter et se contenter de ceux correspondant au fond des cylindres. Pour 
ceux-ci aussi, la communication avec l'intérieur du cylindre n'avait pas 
pu être établie directement, et le tuyau intermédiaire n'avait pas moins 
де 0250 de longueur. 


Angle de la flottaison avec le plan longal 


Angle de la flottaison avec le plan longe! | | 
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EXTRAIT DU RAPPORT SUR LES ÉPREUVES DE L'APPAREIL А VAPEUR. 
( JOURNÉES DES 16 ET 17 MAI). 


Le 16 mai, à 7%,30' du matin, la Seine quittait la rade de Lorient, et à 830’, 
après être sorti des passes, on commençait les expériences. 

M. Nillus fils était à bord; la machine était conduite par le chef monteur, as- 
sisté de deux ouvriers de l’établissement. Les chaudières étaient chauffées par les 
ouvriers et matelots chauffeurs du bord; le combustible employé était mélangé 
par moitié de cardiff et de new-castle. 

Il avait été convenu qu'on commencerait par une épreuve de bon fonctionne- 
ment de 24 beures dans laquelle l'expérience de 6 heures serait intercalée, de 
manière à produire une économie de temps et de combustible. 

Toutes les circonstances se trouvèrent favorables dès les premiers moments de 
la sortie; l'appareil donnant 65 à 66 tours, la pression soutenue, et les chaudières 
dans les meilleures conditions de propreté. M. Nillus déclara dès 8! 30’ être en 
mesure de procéder à l'épreuve de 6 heures. A partir de cet instant, des courbes 
furent prises de 20 en 20 minutes, en même temps qu’on relevait les chiffres ac- 
cusés par le compteur, le manomètre des chaudières et les baromètres des con- 
denseurs. 

L'introduction de la vapeur était fixe et réglée avec 0,75 de la course. 

L'épreuve de 6 heures fut exécutée de 8 30'a 230’; on la prolongea même d'une 
heure pour pouvoir choisir les 6 premières ou les 6 dernières heures de cette 
série de 7 heures, selon qu'on se rapprocherait mieux ainsi des conditions du 
marché. 

Mais avant même d'avoir dépouillé les diagrammes recueillis, la commission 
put prévoir que l’épreuve ne serait pas très-satisfaisante ; la pression aux chau- 
dières restait notablement au-dessous de 410 с. ; les vides indiqués par les baro- 
mètres étant faibles. 

Les résultats de l'expérience de 6 heures sont consignés dans le tableau 
suivant. 


| POIDS NOMBRE |PRESSION VIDE ORDONNÉES | 
HEURES. de de aux aux du vide | 
vapeur. tours. chaudières. | condeuseurs.| aux 0,9. | 


kilogrammes, tours. centimètres, | centimètres. | centimètres. , 
De 8° 30° à 92 30’ 4507,20 64,21 85 62 49,4 
De 9 5350,72 67,74 62 49,0 
De 40 5324,40 67,01 47,0 
De 44 4930,00 
De 12 à 5008,20 
De 1 à 4978,12 
De 2 à 5506,64 


Moyenne des 6 premières heures. 5017,45 60,33 46,81 
Id. des 6 dernières heures. 5184,00 ; 83,16 59,66 45,55 
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On voit à l'inspection de ce tableau, que ni l'une ni l'autre des séries de 6 heures 
ne remplit complétement les conditions du marché. La production de vapeur est 
supérieure à celle qui est exigée; mais les vides sont généralement inférieurs, 

La commission se référant au second paragraphe de l’article qui prescrit 
l'épreuve de 6 heures, décida que cette épreuve de production serait recom- 
mencée pendant une heure seulement. 

Pendant ces 7 heures de marche à grande vitesse, à part une avarie survenue aux 
clapets des pompes alimentaires, la vitesse du navire mesurée au loch, variait 
de 8 à 9 nœuds. A partir de 3:30’, on continua l'expérience de bon fonctionne- 
ment pendant la nuit du 46 au 47; le 17 à 9P 40’, on vint mouiller en rade de 
Palais (Belle-Ile), après 26 heures de marche consécutive. L'après-midi du 17 
fut consacrée à nettoyer les tubes et les chaudières, à remettre en état les pompes 
alimentaires et à visiter le reste de l'appareil. 


JOURNÉE DU 18 MAI. 


Le 48 mai, les feux furent allumés à 3*50’; à 5 heures, la Seine quittait le 
mouillage, el à 5° 30", on commença l'épreuve de 2 heures. Cette épreuve fut exé- 
cutée de la manière la plus satisfaisante. Les résultals sont consignés dans le 
tableau suivant : 


NOMBRE |ORDONNÉES | ORDONNÉES 
HEURES. de aux 0,8 aux 0,8 
tours. cylindre AV. cylindre R. 


| 
| 
| 
| 
| 


o 


s 


De 5b 30’ 
De 5 
De 6 
De 6 
De 6 
De 6 
De 7 
рет 45 


si 


= 
A پاي‎ © A © oo 


py‏ جع рз‏ جو جو рз рз‏ م 


Moyenne....,........,... 


m 


Ordonnée moyenne aux 0,8........................ 8,181 
— en centimètre de mercure........ 20,730 


— au-dessus de zéro............... 96,730 
Poids de 4e de vapeur à la tension correspondante... 05,730 
Volume engendré pour un tour........,..........., 0"",988 
Nombre de tours en 2 heures............4.......,.. 8308 


P = 2 X 8308 X 0,988 X 0,730 = 2 X 5993,06 


La production de vapeur exigée par le marché se trouve donc dépassée de 
près de 400 kilogrammes ou de1/14°, 
хи. | 22 
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De 7" à 7415", la vitesse moyenne s’est élevée à 72',60; par instant olle а été 
ã'75, et la machine à continué à bien se comporter. La vitesse n’a pas pu être me- 
surée sur une base à ce moment favorable; au loch, elle était de 10 nœuds passés. 
Les résultats du seul parcours fait sur cette baso sont inscrits au tableau annexé 
au présent rapport. 

L'épreuve de 2 heures terminée, on continua à marcher lontement jusqu’à 
9:45"; оп stoppa alors pour décrasser les fourneaux, et à 44130’, on put 
commencer, dans des conditions favorables, l'expérience d'une heure. 


PRESSION] VIDE ONDONNÉE | ORDONNÉE | NOMBRE 
HEURES. à la aux du vide [de Та pression de 
chaudière. [condenseurs.| aux 0,3. aux 0,8. tours. 


cant. cant. tours, 


De 44h 307 à 41 45 k 19,50 0,65 66,56 
De 11 45 à 42 00 20,00 0,65 72,74 
рел9 00 à 42 45 21,50 0,65 66,43 
De 42 45 à 42 30. 21,50 70.05 66,43 


Моуеле.., +. оен ненне 20,95 0,65 


Ordonnée moyenne de pression... ss... 7700 65 
Poids de 4° do vapeur correspondante à la tension de, 0k 605 
Nombre de tours .................u.sessreunsuse 4076 


P = 2 X 4076 X 0,988 X 0,605 == 4873. 
Ordonnéo du VO sos siwa cats sac a asus sms eue à 54°,293. 


On voit que toutes les conditions exigées pour l'expérience d'une heure sont 
remplies, à l'exception de celle qui concerne le vide, puisque l'ordonnée moyenne 
aux 0,9 de 1а courbe d’indicateur ne dépasse pas 51,293, au lieu d'atteindre 556. 

La Commission fit connaître со résultat à М. Nillus fils, on lui proposant de re- 
commencer l'expérience s'il espérait obtenir mieux. M. Nillus déclara qu’il 
croyait avoir obtenu les résultats los plus satisfaisants qu'il pûl attendre do sa 
machine, ot fit observer à la Commission que, contrairement aux termes du mar- 
ché, l'indicateur n'avait pas été appliqué exactement contre le fond du cylindre, 
et que l’ordonnée du vide avait pu être diminuée par suite de со fait. 

La Commission а décidé alors que los épreuves élaient terminées. 

On avait continué à 428,30 à marcher dans les mêmes conditions que pendant 
l'épreuve d’une heure pour achover deux parcours sur la baie do Bolle-Ile, com- 
prise entre los pointes de Taillefer ot de Kerdonis. А 4h 25", on put mettre le 
cap sur Lorient. Vers 3h 30", la machine battant environ 60 tours, on a donné à 
l'improviste l’ordre de stoppor ot do marcher en arrière, cot ordro fat exécuté en 
3 secondes à peu près. Pour romottro on avant, il eut suffi d’une seconde. 


Le nombre total des heures do chauffo a été Чо........... 40 
Celui de la marche 00... 2... peren soie еа вонон vise à н» 37 
La consommation totale да combustible s’ost élovéo à......  45,200k, 
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TABLEAU DES RÉSULTATS D'EXPÉRIENCES DE L'APPAREIL DE 160 CHEVAUX LA SEINE. 


ÉPREUVE ÉPREUVES 
de de 


ÉLÉMENTS DES EXPÉRIENCES. 2 heures. 6 heures. 


17 mai | 18 mai | 18 mai 
1887. 1857. | 1887. |parcours. 
AIEO. osease sesoseesosetaoseeses| 40124 | 24ص4‎ | тод 
AVANt soon oossencosssons as 3 53 | 3 53 
Moyenne corrigée de lParc............ з 88 | 3 88 
DI Ensag 0 74 O 74 | 0 74 
Surface plongée du тайге couple.......,..,,.,,.,...... 31,80 31,80 31,80 
en milles marins.. s... .....| 1090 | 5m20 | 5020 
en mètres... ses sue .....| 48880 » | 9625 n | 9625 « 
Durée du parcours en minute (4) 68',41 | 34,14 | 45,25 
Nombre de coups de pistons pendant le parcours (N')......| 4745,42 | 2217,45 | 2979,26 
en nœuds au loch de 45,43 анаан. | 9m00 | 9050 | 5 
en nœuds (V) 9 47 | 6 89 
en mètres soie 4 745| 3 543 
Nombre de coups de pistons par minule......,..,.,. sae 65,00 65,84 
Progrossion du bâtiment par tour du propulseur 3т 978] 4m341| 3264 
уне м d'entrée (P) r = ED... |— 40,60! 20,00 + 0,35 | 5,34 
sion absolue du 
bord extér. du 
x ‚| te sortio Gé 
АН moyen (Û) » = ME. + 0,55 |4 8,50 |4 18,40 |+ 4,95 
Introduction de la vapeur en dixième de la course du piston. 0,75 0,75 0,75 
aux chaudières en sus de l'at- 
Pressions | extérieurs mosphère A14 » | 410 » | 40 » | 110 » 
en cen- À aux cylindres | hauteur barométrique aux con- 
timètres denseurs.. 55 » 62,4 63,5 | 62,95 
de mer- j dans les cylindres | moyenne sur les pistons (°). | 28,07 45,20 | 46,50 | 15,85 
сше... . par les ‹ hauteur barométrique sur 
diagrammes. | Је DISONS саега 39,77 | 53,33 | 53,31 | 53,32 
р = р' + h. BMort absolu moyen sur Les pistons... 67,84 | 68,53 | 69,81 | 69,17 
Puissance | DOMINAIG semer. ЕРТ ‚| 484,94 | 173,29 | 175,53 174,44 


MOYENNE 
des 
deux 


Tirants d'eau... 


Longueur du parcours. | 


Sillage par les relèvements | 


D a, 
100 (р"”—а) + 9,50 |— 1,30 |+ 0 +43,50 


de sortie (P") r" = рт 


en efNective en chevaux de basse pression... | 499,42 | 488,50 | 194,52 | 491,51 
chevaux À exercée sur Les pistons en chevaux de 200 kilog. | 434,78 | 125,66 | 428,40 | 127,03 
Nombre de chevaux par mètre | пошиайх.... 5,81 5,45 5,59 | 5,485 


carré du maltre couple effectifs de basse pression. | 6,26 | 592 | 6,14 | 6015 


2 
Valeur de Les нә MU 63,50 62,09 | 62,795 


ктү? 
ҮТТЕ Жк ШЕШ ҮТ, tess 446 99 | 0,1029 
FPE CN GED | 04988! 90400 | 0,0500 | 0, 


А 
Е 

v= ыык саре E 5,065 | 3,765 | 4,415 
Valeur du multiplicateur du " Vi ini De : 


radical dans la formule... Гу 
Ү'= т кзы... ....| 4,258 | 4,813 | 0,975 | 4,444 
B? (р. 6) 


Consommation do charbon ( par 24 heures...,..........| 305700 | 251,47 | 21,47 
en kilogrammes..,...... À par choval effectif et par heure. | 6k,478 | 01,000 6k,00 


Utilisation par 1а formule 


Nombre de litres d’eau va- 
porisée dans les cylindres. 


par heure et par cheval effectif.| 30,44 27,95 | 97,95 


par heure... ааа] 5999» | 4875 » | 4875 » 
par kilogramme de charbon... | 4,662 | 4,658 4,658 
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DISCUSSION DES RÉSULTATS. 


1° VITESSES. — RECULS. — UTILISATIONS. — L'examen du tableau joint au 
rapport, ne fait pas ressortir los plus belles vitesses obtenues. Dans le second 
parcours effectué pendant l'épreuve sur la baie de Belle-Tle, on a eu à luttor 
contre une brise contraire qui a beaucoup diminué la rapidité (0 co parcours, 
et par conséquent la moyenne obtenue; néanmoins, l'utilisation est fort bollo, et 
sa valeur est celle que lui assignait la surfaco immergée du maitre-couplo, d’après 
la courbe annexéo au rapport sur les expériences du Napoléon. 

La consommation du combustible est assez considérable; mais il faut romar- 
quer que, dans les diverses éprouves auxquelles s'est livrée la Commission, on а 
toujours fait usage do l'introduction aux 0,75 de la course, qui est désavanta- 
geuse sous le rapport do la production économique. Les feux n'ont pas non plus 
été conduits par des chauffeurs très-cxercés. 

En résumé, Papparcil de la Seine a subi d'uno manidre très-satisfaisante l'épreuve 
do deux heures et les diverses épreuves de bon fonctionnement, mêmo à un 
nombro do tours excédant do 40 celui qui correspond à la forco nominale, 
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POUR MESURER LA PUISSANGE EFFECTIVE DU MOTEUR, L'EFFET UTILE DE LULLIGE 
ET LA RESISTANCE DU NAVIRE 


Par M. TAURINES , Ingénieur civil, ancien prolesseur à l'École navale de Brest. 


L'appareil imaginé par М. Taurines, et qu'il nomme Aélicomètre, con- 
siste dans la combinaison de deux, quelquefois de trois dynamomètres à 
rotation. 

Се système de dynamomètres, également de l'invention de М. Taurines, 
fut exposé à Londres en 1851, et a été l'objet d'un rapporttrès-favorahle, 
par М. Mathieu, membre de Pinstitut et du Bureau des longitudes, Voici 
la description de cet appareil contenu dans се rapport : 


Concevons un bras de la longueur R, fixé à l'arbre do la puissance, otun autro 
bras R’, appartenant à une roue folle sur COL arbre, mais lite à la résistance; 
puis un ressort circulaire RMR’ concentrique à l'arbre. Les bouts do ressort sont 
encastrés dans les bras R et KR’, ot son milieu M ast attaché à uno barre où tra- 
verse tangento à l'arc circulaire. Co ressort ost l'intermédiaire entre l'arbre 
ot la roue folle, entre la puissance et la résistance, Quand la foreo appliquée à 
l'arbre commence à agir, le bras R tourne avec l'arbre, mais le bras R’ do la ré- 
sistance reste immobile pendant quo lo ressort se tend et quo sa flèche diminue. 
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Uno flexion semblablo a liou dans un second ressort circulaire égal et directement 
opposé au premier de l'autre côté de l'arbre. Mais la force, après avoir bandé les 
deux ressorts circulaires, entraino la roue folle, et tout lo système tourne avec 
l'arbre. Alors les milieux dos ressorts sont plus où moins rapprochés suivant les 
variations de la puissance et de la résistance. C’est co rapprochement qui indique 
à chaque instant l'intensité de l'effort moteur. L'ensemble de ces deux ressorts 
circulaires dynamométrique constitue l'organo principal de l'instrument présenté 
par М. Taurines. 

Dans le modèle exposé, l'angle compris entre les rayons R ot К’, do l'arbre et 
de la roue folle, ou sous-tendu par le ressort circulaire, était de 80. On peut 
augmenter la puissance du dynamomôtre en faisant diminuer cet angle jusqu’à 40°, 
ou оп raccourcissant lo ressort circulaire. La largour et l'épaisseur des ressorts no 
devant pas dépassor certaines limiles pour que la trempe soit complète, М. Taurines 
a adopté 6 à 7 centimètres do largeur ot 45 millimètres d'épaisseur. Quand le 
ressort cireulairo ost bandé, son rayon de courbure diminue aux extrémités R 
et R'; mais au milieu M, où il s’aplatit le plus, 10 rayon de courbure augmente. 
On conçoit qu'entre lo milieu M 06 l'extrémité R, il y a un point neutre dont le 
rayon de courbure no change pas, ot qui n'éprouve qu'un effort de tension ; on 
peut done sans inconvénient diminuer l'épaisseur du ressort en ce point. Pour 
une machine do 350 chovaux, l'épaisseur pout être réduite à 4 millimètres et demi. 

Passons maintenant au mécanisme employé par M. Taurines pour obtenir 1а 
flexion do doux ressorts dynamométriques; flexion qui no pout se mesurer direc- 
ment quand lo dynamomètre est on fonction et que tout lo système tourne. Со 
mécanisme do transmission, qui constituo lo second organe de la machine, а pour 
objet : 

do Do transporter sur l'arbre même la flexion des ressorts dynamométriques ; 

2° Do l'amplifier 2, 3, 4 ou 5 fois, suivant les circonstances, pour la rendre 
plus sensible et bion mesurable; 

3° De corriger les écarts de proportionnalité, parce que les ressorts circu- 
laires ne fléchissent pas tout à fait proportionnellement aux charges. 

Les deux traverses parallèles ot égales, tangente au milieu des ressorts dyna- 
mométriques, reçoivent par encastrement, à leur extrémité, doux ressorts d’une 
force bien moindre que celle dos précédents, courbés on are do cercle d'un plus 
grand rayon, ot tournant leur concavité vors l'arbre. Cos deux ressorts nommés 
mulliplicateurs ot les traverses forment un quadrilatère dont le plan est perpen- 
diculaire à l'arbre. Deux lames Фасіог parallèles, séparées par l'arbre ot articu- 
lées à leur point d'attache vers le milicu des ressorts multiplicateurs, ont uno 
courbure en are do cercle très-prononcée qui los écarte du plan du quadrilatère. 
Ces lames portent à leur milieu un cylindre ou manchon qui tourne sur l'arbre еб 
avec l'arbre qu'il enveloppe, ot qui glisse lo long do cet arbre. i 

Quand les ressorts dynamométriques son bandés par l’action de la puissance, 
les travorses tangentos à ces ressorts ве rapprochent et comprimont les ressorts 
multiplicatours. Les milieux de ces ressorts s'écartent, et les lames d'acier sont 
bandées à leur tour; celles-ci entraînent le long do l'arbre le manchon qui s’ap- 
proche du quadrilatère. Ainsi la flexion principale des deux ressorts dynamomé- 
tiques, qui a liou dans le plan du quadrilatère, ost remplacée avec augmentation 
par la flexion des lames d'acier qui a liou parallèlement à l'arbre, et qui se me~ 
suro facilement par lo déplacement du manchon. M, Taurines dispose les parties 
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de son dynamomètre de manièro que dans le transport sur l'arbre, par l’intermé- 
diaire des ressorts multiplicateurs, la flexion des lames d'acier, qu’il nomme aussi 
ressorts indicateurs articulés, soit 2, 3, & ou 5 fois plus grande quo les ressorts 
dynamométriques. 

A l'extrémité du manchon opposé à son point d'attache sur les ressorts indica- 
teurs, on а pratiqué une gorge de poulies dans laquelle se trouve un collier qui 
suit le manchon lo long de l'arbre, sans pouvoir tourner, parce qu'il est soutenu 
раг un support en dehors do Yarbro. Co collier porte un style оц un crayon qui 
indique à chaque instant sur l'arbre le déplacement du manchon ou l'effort exercé 
par la puissance. 

Voilà, à proprement parler, en quoi consiste lo dynamomètre do M. Taurines. 
Ce qui fait le mérite de cet instrument (Rapport d'une Commission du port de 
Lorient au ministre de Іа Marine, décembre 4852) at lo placo au-dessus de tous les 
autres, c’est d’abord la solidarité ot l'élasticité parfaite de toutes les pièces, et en- 
suite la solidité des ressorts dynamométriquos өп arc de cercle qui agissent dans 
le sens longitudinal, c’est-à-dire suivant los tangentos aux doux extrémités, tandis 
que, dans tous les autres instruments, les ressorts agissent dans le sens transver- 
sal suivant des normales à leur courbure. D’après co système, do faibles ressorts 
peuvent résister à de très-grandes tractions, tout en conservant uno élasticité par- 
faite. 

L'instrument de M. Taurines devient un dynamomètre traceur, on plaçant au- 
près du manchon un cylindre tournant uniformément, et recouvert d'uno bande 
de papier sur laquelle le crayon trace la courbe des efforts, courbo dont l'aire 
donne le travail, ot d'où l'on peut déduire l'effort moyen pendant un certain temps. 
П а aussi ajouté dans quelques dynamomòtros un compteur planimétrique à cône, 
pour totaliser immédiatement lo travail. Dans cot apparoil, il a remplacé Ja rou- 
lette qui glisse et tourne sur le сдпо par une sphère qui tourne toujours do ma- 
nière que 10 frottement de glissement se réduit à un frottement de roulement. 

Le dynamomètre de M. Taurinos s'adapte facilement à l'arbre de couche d'une 
machine, et peut y rester constamment appliqué. 

Quand l'effort rotatoiro augmente, M. Taurines augmente aussi la puissance do 
son dynamomètre en diminuant l'amplitude du ressort dynamométrique ot on 
mottant des deux côtés opposés de l'arbre, au lieu d'un soul ressort, deux ou 
quatre ressorts superposés, où bion doux groupes juxtaposés do quatre ressorts, 
L'effort de la tonsion Gant de 4,500 kilogrammos pour un rossort, d'un rayon 
moyon de 0" 65 à 40 dogrés d'amplitude, il s'élève à 72,000 kilogrammos quand 
on emploie deux groupes do quatre ressorts. Cot instrument а huit ressorts dyna- 
mométriques de chaque côté, est destiné à mesurer lo travail d'une machine do 
la force nominale de 1,200 chovaux. 

M. Taurines а déjà construit pour la marine des dynamomôtres do rotation, 
dont la puissance peut aller à 4,200 chevaux, et des dynamomôtres de poussée 
destinés à mesurer la résistance de la carène des navires. Huit sont déposés dans 
les arsonaux de différents ports; doux sont û bord du Primauguet, ot trois autres, 
destinés pour Toulon, so construisent actuellement. 

Le jury a décerné à M. Taurinos une récompense du promivr ordre. 

Voici actuellement los résultats obtenus tels qu'ils sont indiqués dans le Cosmos, 
au moyen de l'appareil combiné que l'auteur appolle hélicomètre : 

Des deux dynamomôtres qui composent l'appareil dit hélicomètre de М, Tau- 
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rines. l’un mesure directement le nombre de kilogrammètres transmis å arbre de 
l'hélice; le second donne la poussée de l'hélice en kilogrammes ; ces deux données, 
jointes à la vitesse connue du navire, fournissent trois des quantités qui entrent 
dans l'équation fondamentale du principe des vitesses virtuelles ou des quan- 
tités do travail, ce qui permet de déterminer la quatrième ou l’effet utile. 

Supposons, par exemple, que le travail transmis Р, soit de 450 kilogram- 
mètres, К”; la poussée R de 50 kilogrammes, la vitesse r de 2 mèlres, on aura, 
pour déterminer l'effet utile р, l'équation 

kr Ok x Qm 
Рр = Rr, р = х, р کے‎ = 0,66. 
LA 

Cette méthode, on le voit, est tout à fait directe; elle exclut toute espèce de 
coefficient arbitraire ; elle est, par ЈА mèmo, le contrôle le plus sûr de toutes les 
théorios quo l’on peut faire sur l'hélice; elle donne, en un mot, la valeur réelle- 
ment mécanique du propulsour. 

Ce qu'il y a de plus important dans le travail de M. Taurines, ce sont les nom- 
breuses applications qu'il a faites de son hélicomètre а la mesure de l'effet utile 
do plus de quarante hélices très-différentes les unes des autres, par la longueur 
du pas, le diamètre, la fraction de la surface et le nombre des ailes. Il а expéri- 
monté, d’abord en petit, sur un grand canot qu’il a fait construire exprès. La 
machino à vapeur Фай à haute pression et à engrenages, la roue motrice avait 
quatro-vingt-dix dents; lo pignon, placé sur l'arbre de hélice, n’engrenait pas 
avec cotto roue mais avec uno rouo intermédiaire, pour qu'on pût changer à 
volonté de pignon; il y avait des pignons allant, par des différences de deux, 
do vingt à quarante dents; chaque coup de piston produisait-au besoin de deux 
ot demi à quatre ot demi tours d'hélice. La machine motrice conservait sensible- 
ment sa vitesso do riguour, 

Los hélices, au nombro dò quaranto, toutes de formo ordinaire (pour s’en pro- 
curor d'autres il aurait fallu g'imposer de trop grandes dépenses), étaient еп 
cuivre fondu, parfaitement dressécs à Ја surface, vérifiées avec soin sur un tour 
à chariot. 

Los éléments essentiels d'un propulsour à lélice sont le pas, le diamètre, le 
nombre d'ailes, la fraction de surface, OL il s'agissait d'apprécier tour à tour l'in- 
fluence de chacun de ces éléments, 

Dans los quarante hélices employées, lo pas a varié de 0" 535 à 1% 400 ; le dia- 
mètro, до 0" 475 à 0" 640 ; lo nombre des ailes, de 2 à 6; la fraction de la sur- 
face, de 0" 440 à 0" 509. Si nous disions que, dans cette immense série d’expé- 
riences, il a fallu tracer 5,000 mètres de courbes, relever 105 5,000 mètres au 
planimôtre, ou traduire leurs ordonnées et los surfaces en nombres, par d’im- 
menses séries de calculs, on aura une idée du travail gigantesque que M. Tau- 
rines s’est imposé, et qu'il à poursuivi à ses frais avec une patience et un cou- 
rago invincibles. 

Nous rogrottons vivemont de по pas pouvoir reproduire intégralement les cinq 
tableaux numériques, dans lesquels il a disposé symétriquement les résultats 
des expériences, pour qu'on pûl saisir d’un coup l'influence des quatre éléments 
essentiels du propulseur ; vous allons, du moins , analyser fidèlement les conclu- 
sions auxquolles conduisent chacun de ces tableaux. 

AS TABLEAU. — Influence du pas. — L'examen des quatre groupes d’expé- 
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riences qu'il résume et rapproche, montre que, dans {ous les cas , et sans aucune 
exception, l'effet utile diminue lorsque le pas augmente. Ainsi, en considérant les 
extrêmes, on voit que le pas ayant varié de 0® 535 à 1" 400, Гео utile est tombé 
de 0,68 à 0,45, pour des hélices de même diamètre et de même nombre d'ailes. 

2° TABLEAU. — Influence du diamètre. — Les trois essais comparatifs qu'il met 
en présence sont plus quo suffisants pour démontrer lo notable avantage qu'on 
retire des hélices à grand diamètre; on augmente par là considérablement l'effet 
utile, et le nombre des tours du propulseur peut êtro beaucoup moindre. 

3° TABLEAU. — Influence du nombre des ailes. — 1710100 à quatro ailes est 
constamment supéricure à celle à doux ailos; mais l'avantage n'est pas assez 
grand pour faire rejeter l'hélice à deux ailes, qui permet l'installation d'un puits 
à l'arrière. 

4" TABLEAU. — Influence de la fraction de surface. == А fait voir combien on peut 
réduire la surface de Phélico sans altérer beaucoup l'effet utilo; des hélices pour 
lesquelles la fraction de surfaco était de 0,438, et 0,440 ont donné des effets 
utiles de 0,698, 0,658; cependant, si la fraction de surface est trop petito, lo 
mécanisme fonctionne avec moins de régularité; pour les hélices do quatro ou 
cinq ailes surtout, la fraction de surfaco doit avoir uno certaine valeur. 

En outre de ces quatre influences, М. Taurines a étudié expérimentalement 
l'influence de la vitesse de marche sur la résistance du navire. J a essayé trois 
hélices avec des vitesses de 4% 50 à 2 mètres; pour les deux premières, les expé- 
riences étaient diviséos, c'est-à-dire que lon marchait alternativement à grando 
el à petito vitese, pour so placer dans des conditions identiques. On déduit du 

rapprochement des nombres d'un cinquième tableau que la résistance du navire 
croit plus rapidement que le carré do la vitesse, où proportionnellement à uno 
puissance de la vilosse égale à 2,591. 

Les expériences que nous venons do résumer avaient été faites, nous l'avons 
dit, avec un canot, sur une échelle pratique, mais relativement petite, et 
M. Taurines avait eu soin do faire des réserves, do déclarer qu'il ne donnait pas 
ses conclusions d'une manière absolue, Jla été bien heureux d'apprendre il y à 
peu de jours, par une lettre très-bienveillante de Son Excellence le Ministro do 
la marine, que ces mêmes conclusions avaient été justifiées pour Ja plupart par 
les applications en grand faites sur les navires de l'État. 

Pour éclaircir une autre question délicate et controversée, M. Taurines a essayé 
chacune de ses hélices en marcho pendant que le navire était amarré û un point 
fixe. Dans со cas, en outre des deux dynamomètres de la transmission de la 
force et de la poussée, il en interposait un troisième complémentaire, nous Pavons 
dit, dans un certain nombre de cas de Phélicométre; un dynamométre d'amorco 
servant à contrôler les indications du dynamomètre de poussée. Les nouvelles 
expériences ont mis en évidence un fait théorique important, déjà observé dans 
d'autres essais. 

Si l'on désigne par Alo pas de l'hélice, par fla poussée, par /" lo travail 
moteur transmis au propulseur (défaleation faite du frottement de l'arbre et de 


ЖК, ЖОООК, 
la butée, lequel est d'ailleurs très-faible), le rapport А , loin d'ôtre égal à l'unité, 


comme cela devrait être d'après le principe des vitesses virtuelles, est en général 
un peu plus grand; il s’est élevé pour une hélice particulière à 1,12. 
La longueur du pas et le diamètre de l'hélico ne semblent pas influer Puno 
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manière sensiblo sur la valeur de ce rapport; il a semblé augmenter, ап con- 
traire, quand la fraction de surface diminuait; mais il n'était pas impossible que 
celte augmentation apparente dépendit de la vilesse do rotation ou de la peti- 
tesso do l'aile, abstraction faite de la surface du propulseur; en groupant autre- 
ment les nombres do ses expériences ou les mettant sous un nouveau jour, 
М. Taurinos а prouvé que l'augmentation dépend principalement de la petitesse 
de Vaile. Le fait que ce rapport est plus grand que l'unité, indique que le mou- 
vement du liquide le long de la surface du propulseur n’est pas tout à fait héli- 
coïdal, que le chemin л parcouru par le point résistant est plus petit quo A. 

Co rapport est-il lo même en marche et à l’amarre? 

Il y a des différences très-marquées quand lo recul est faible, comme 0,24 
et 0,30; il est en outre très-sensiblement influencé par les forces perturbatrices 
comme le vent, ote. Uno oxpérience en grand faite sur le Primauguet, navire à 
vapeur de la force nominale de 400 chevaux, avec une hélice ordinaire à cinq 
ailes, dont lo diamètre était de 4 mètres, le pas de sortie de 9" 75, la fraction 
de surface ou la fraction d’hélice 0,82; 


'h 
Lo rapport G, s'est trouvé égal à 1,130. 


Nous terminerons cotte exposition par l'énoncé des résultats obtenus dans des 
expériences faites avec l'aide de grands dynamomètres de rotation ou de poussée 
ou avec des hélicomètres complets, dans le but qu'on n'avait jamais encoro 
atteint, d'établir Jo rendement véritablo soit de la machine à vapeur, soit de 
lhélice. 

Dynamomèlre de rotation. — Dos essais fails sur 10 Primauguet ont donné les 
rendements suivants exprimant l’utilisation de la machine à vapeur : 

Rendement en marcho, 0,848 ; 

Rondement à l’amarre, 0,741; 

Rendement en marcho avec uno hélice ordinaire de cinq ailes, 0,843; 

Rendement en marche avoc une hélice à deux ailes triples, 0,803; 

Les essais sur l'Élorn, do 74 chevaux, ont donné 0,80; coux sur une machine 
Jocomobile, 0,80. 

Dynamomètre de poussée. — Sur lo Primauguet, avec l’hélice à cinq ailes déjà 
décrit, l'effet utile a été de 0,554. 

Avec uno hélice à deux ailes triplos, diamètre 4 mètres, pas de sortie 9" 75, 
fraction de surface 0,20, fraction de l'aile 0,033. 


L'effet utile do l'hélice a été de 0,57. 


On а trouvé en outre que la résistance était comme la puissance 2,55 de la 
vitesse. 

A bord de Гоп. uno hélice à petit diamètre a donné de 0,64 à 0,70 d'effet 
utile; avec lo diamètro maximum, certaines hélices ont été jusqu’à 0,80. 

On tire de ces données des conclusions importantes : pour le Primauguet, le 
plus grand effet utile de l'hélice a été 0,61 ; celui de la machino à vapeur 0,83; le 
rendement total et absolu а donc été 8 ‚03 x 0 161 ou 0,50 ; la moitié du travail 
engendré s’est trouvée perdue. 

A bord de Elorn on a trouvé 0,80, tant pour la machine que pour les hélices à 
grand diamètre, се qui donne un rendement total de 0,80 X 0,80 = 0,64. 
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Si l’on prend les cas extrêmes que la pratique peut présenter : 

Minimum, machine 0,75; hélice, 0,55; rendement absolu, 0,419; 

Maximum, machine, 0,90; hélice, 0,80; rendement absolu, 0,720. 

On constatera combien peut être grande la différence entre les rendements 
absolus, ou qu’ils peuvent varier du simple au double. Un rendement absolu 
d’un chiffre élevé est cependant le grand but à atteindre, puisque c’est de lui que 
dépend l'économie possible de vapeur et de combustible. 

Si cet exposé a été aussi clair ot aussi complet quo nous l’oussions désiré, il 
aura fait comprendre les immenses avantages de l’hélicomètre. Cet instrument 
fait la juste part du constructeur de la machine, et du constructeur du propulseur ; 
il éclaire chacun d'eux en particulier sur la valeur de son travail, ot pout servir, 
au besoin, à juger les contestations qui peuvent surgir. 

A un autre point до vue, l’hélicomètro est plus précieux encore, parco qu’il 
constitue un véritable appareil marin. S'il est quelquo chose d’essentiellement 
variable, c'est sans contredit la résistance du navire constamment exposé à 
l’action capricieuse des vents et des flots, avec le dynamomètre à rotation 
combiné ou arrangé en hélicomètre, il n’est plus besoin de supposer une identité 
de circonstances, fort commede sans doute, mais (rès-problématique en réalité. 
L’hélicomètre , en elfet, jouit au plus haut degré de la faculté préciouse do me- 
rurer par tous les temps, ot d'enregistrer par des courbes fidèlement tracées 
sous ceil de l'observateur, les moindres particularités dos phénomènes. Il rend 
possiblo l'étude approfondie de l'hélice dans tous les élats do mer, par les allures 
les plus variées de la machine, ot cette étude est éminemment utile, Par exemple, 
lors des essais préliminaires do l’Élorn, faits en rade pas un très-mauvais temps, 
оп à porté à 402 chevaux la force de la machine qui n’est nominalement que de 
75 chevaux; et l’on a vu l'effet utile de l'hélice diminuer de 45 4/2 p. 400; ce 
qui prouve que dans des temps somhlables il vaut mioux se contenter d’une 
force moyenne. 

Les courbes tracées раг l’hélicomètre sont encore grandement utiles on co 
que leur régularité ou leur irrégularité devient un élément précieux pour l'ap- 
préciation du fonctionnement régulier ou irrégulier do la machine et du propul- 
seur, et un excellent guide dans le choix à faire du moteur ou de l'hélico. Ainsi, 
par exemplo, l’utilisation d’une hélice n'augmento pas considérablement avec le 
nombre des ailes et la fraction de surface; mais si l’on compare los courbes des 
deux hélices présentant sous со double rapport des différences notables, on 
verra que l’hélice à cinq ailes avec uno fraction convenable de surfuea et un pas 
assez court, fatigue bien moins la machine qu'une hélice à deux ailes simples 
ou multiples, avec une très-potite fraction de surface et un pas élové. 


CONSTRUCTION DES MACHINES 


PISTONS DE DIVERS SYSTÈMES 


A GARNITURES FILAMENTEUSES ET MÉTALLIQUES 


POUR MOTEURS А VAPEUR 


А BASSE, А MOYENNE ET А HAUTE PRESSION 


(PLANCHES 28 ET 29) 


Notre intention, en recherchant les matériaux nécessaires à la compo- 
sition de cet article, était de réunir, dans un même travail, tous les sys- 
tèmes de pistons à vapeur, proposés jusqu’à ce jour; mais nous avons 
bientôt reconnu que cet organe, si simple en apparence, avait été l'objet 
d’un si grand nombre de combinaisons que, pour les décrire toutes, nous 
serions dans l'obligation, non-seulement de faire un texte très-étendu, 
mais encore de donner un nombre considérable de figures ; parce que, 
très-souvent, les différences qui existent entre deux modèles de pistons 
sont si peu sensibles qu'on ne peut les faire apprécier qu'au moyen d’un 
dessin bien exécuté. Nous n'aurions pourtant pas reculé devant cette 
tâche, si nous avions pensé que ce travail pût être réellement utile; 
mais nous croyons que, eu égard à son importance, il n'aurait été que 
d'un intérêt secondaire, puisque la plus grande partie des anciens sys- 
(0105 est abandonnée aujourd’hui, et qu'il ne reste plus que quelques 
types acceptés par les praticiens et sanetionnés par un long usage. 

Ge sont ces types et avec cux quelques nouvelles dispositions, que nous 
nous proposons d'étudier, en faisant connaître les diverses modifications 
dont ils sont susceptibles pour être appliqués plus avantageusement soit 
aux machines fixes horizontales ou verticales, soit aux locomotives, soit 
enfin aux appareils de navigation. 

Nous pensons donc rendre plus de services aux constructeurs en leur 
signalant les avantages et les inconvénients reconnus par la pratique que 
de faire un historique des dispositions plus ou moins ingénieuses qui 
ont été successivement essayées et bientôt abandonnées. 
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Nous devons à l'obligeance de M. Petict, ingénieur en chef du chemin 
de fer du Nord, la communication de plusieurs dessins de pistons, et à 
M. Моло, ingénieur des ateliers, des renseignements pratiques très-inté- 
ressants sur la construction et les réparations de cet organe appliqué aux 
machines locomotives. 

Pour failiter l'étude générale, nous allons diviser les systèmes de pis- 
tons en deux grandes classes, subdivisées elles-mêmes en plusieurs caté- 
gories ou types, de façon à permettre de reconnaitre aisément les diffé- 
rences qui existent entre tels ou tels systèmes, Ainsi, Ја première classe 
comprendra Les pistons & garnitures filamenteuses, légèrement expansives. 
Ces pistons, applicables seulement aux machines à basse et à moyenne 
pression, sont représentés par deux types : 

Le premier est à garniture simple de chanvre, engagée dans une gorge 
ménagée à la circonférence du corps du piston, el serrée par son cou- 
verele au moyen de boulons. 

Le second est ù garniture mixte également composée de chanvre, mais 
il est recouvert d'anneaux en mélal, afin que сез anneaux se trouvent en 
contact avec la circonférence intérieure du eylindre, et que, par suite, 
la matière filamenteuse ne soit pas déférioriée aussi vite par la chaleur et 
le frottement qui résulte du mouvement de va-et-vient du piston. 

La seconde classe comprend tous les pistons à garnitures métalliques. 

Сез derniers, adoptés presque généralement maintenant pour toutes 
les machines fixes motrices, pour les locomotives et même pour quel- 
ques machines de bateaux, sont représentés par deux types dont les ca- 
ractères sont parfaitement tranehés. 

1° Le premier comprend tous les pistons avec ou sans centrage de la tige 
dont les anneaux métalliques, en outre de leur propre action expansive, 
sont actionnés du centre à la circonférence par des ressorts intérieurs. 

Le second, que l'on peut appeler à expansion self-uctiny, comprend 
tous les pistons dans lesquels la force de détente seule des anneaux est 
employée à produire un contact parfait. 

Quoique la garniture soit la partie la plus importante de ln compo- 
sition d’un piston, son assemblage avec la tige présente des dificultés 
d'exécution au moins aussi grandes, comme nous le ferons remarquer 
en décrivant les nombreuses combinaisons imaginées pour opérer la 
réunion de ces deux pièces. 

Pour qu'un piston satisfasse aux exigences du service auquel il est des- 
tiné dans les machines à vapeur, il faut qu'il soit À la fois, shnple de con- 
struction, solide et pourtant léger, parfaitement étanche, et enfin qu'il 
donne lieu à très-peu de frottement. 

Examinons si, en effet, il doit satisfaire A toutes ces conditions. 

Un piston doit être simple, саг, en dehors des frais de construction, que 
l'on doit toujours avoir en vue de diminuer, moins le nombre des pièces 
sera considérable, moins il y aura de chance de dérangement et, par 
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suite, d'arrêt pour le moteur; puisque, fonctionnant à l'intérieur du 
cylindre, il ne peut être vérifié et réparé qu’en arrêtant la machine. 

Un piston doit être léger, 1° dans les machines fixes, afin de n’absorber 
que le moins de force possible pour opérer son déplacement dans le 
cylindre, et par suite, faire rendre au moteur un maximum d'effet utile 
plus considérable ; 2° dans les locomotives, pour éviter la flexion de la 
tige sous l'action de leur poids, lorsqu'ils sont à bout de course, et pour 
diminuer l'importance du rôle que joue le poids même de cet organe 
dans la stabilité de Ja machine en mouvement. 

Un piston doit être parfaitement étanche. On ne peut arriver à ce 
résultat qu'en lui faisant épouser exactement la forme intérieure du 
cylindre, de façon qu’il fasse осе d’une véritable cloison mobile, em- 
pêchant la vapeur de passer de l’autre côté du cylindre, dans la capacité 
opposée à l'orifice par laquelle la vapeur a pénétré. 

Cette dernière condilion doit être obtenue sans donner lieu cependant à 
des frottements trop seusibles, car ces frotitements, qu’il est impossible 
d'éviter complétement, absorbent une force souvent plus considérable 
que celle nécessaire au déplacement du piston, quelque lourd qu'il soit 
d’ailleurs et de plus, usant l'intérieur du cylindre, produit une sorte d'alé- 
sage irrégulier qui amène des fuites que la garniture ne peut empêcher. 

Dans les machines à cylindres horizontaux, l'usure des garnitures de 
pistons supposés guidés convenablement est due à deux causes princi- 
pales: 1° au poids du piston lui-même ; 2° à la pression que la garniture 
doit exercer sur la paroi intérieure du cylindre pour empêcher la vapeur 
de passer. Si, pour atteindre се but, il fallait que cette pression fût 
égale à celle de la vapeur dans le cylindre, l’usure et l'absorption de 
force seraient considérables. Heureusement, en pratique il wen est pas 
ainsi, il sufit qu'elle n'en soit que le quart environ. 

Dans les machines sans détente, la première de ses conditions s’annule 
оц à peu près, le piston pouvant être considéré comme sensiblement 
équilibré; mais dans les machines à détente, ceci west vrai que pour le 
temps où la vapeur agit en pleine pression; à chaque coup, à partir du 
moment où elle se détend, le piston pèse de plus en plus sur le cylindre, 
et par suite le frottement et l'usure augmentent. 

Ces observations jointes à l'exposé rapide qui précède, sur les difi- 
cultés que présente lexécution des pistons à vapeur, nous permettront 
de faire apprécier plus complétement les dispositions imaginées dans le 
but de satisfaire à toutes les conditions que nous venons d'examiner. 


PISTONS A GARNITURES FILAMENTEUSES. 
GARNITURE DE CHANVRE, PL. 28, FIG. 4 A 5. 


Dans les machines à basse pression où la vapeur n'est introduite dans 
les cylindres qu’à 1 atmosphère ou 180. 1/2 au plus, c'est-à-direà une tem- 


334 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


pérature qui ne dépasse jamais 115 degrés centigrades, les garnitures de 
chanvre seraient parfaites si elles ne présentaient l'inconvénient де s'user 
vite, et par suite de mettre dans l'obligation de les remplacer très-souvent. 
Quoi qu'il en soit, ces garnitures ont rendu et rendent encore de véri- 
tables services pour les appareils de bateaux, et même pour les machines 
fixes employées dans les localités où l’on n’a pas l'outillage nécessaire, des 
mécaniciens assez habiles pour réparer les garnitures métalliques, sou- 
vent assez compliquées, surtout celle des pistons de grand diamètre. 

La fig. 1, pl. 28, donne le modèle d'une garniture ordinaire en chan- 
vre, telle qu’elle était appliquée il y a plus de trente ans dans les machines 
de Watt. 

Le corps du piston n’est autre qu'une sorte de boîte B, fondue avec un 
renflement central pour recevoir l'extrémité de Ја tige. Le pourtour est 
creusé de façon à présenter une gorge annulaire pour le placement de la 
garniture en chanvre tressé а. Sur la circonférence de cette gorge sont 
pratiquées, à des distances égales, des ouvertures rectangulaires dans les- 
quelles on introduit des petits blocs de bronze e, pour former écrous 
aux boulons b, qui servent à la fois à réunir le couvercle C avec la boîte, 
et à le forcer de comprimer la garniture, afin de la maintenir engagée 
dans la gorge annulaire. 

Pour atteindre ce but, l'extérieur de celle-ci doit être tourné exacte- 
ment, ainsi que l’intérieur de la saillie ménagée autour du couvercle, а 
un diamètre tel que ces deux pièces puissent pénétrer l’une dans l’autre 
à frottement doux. 

Le nombre des boulons de serrage b, pour les pistons de moyenne 
dimension (de 50 centimètres par exemple), peut être de cinq à six. 
Les écrous correspondants e sont introduits dans des entailles à queue 
d’hironde pratiquées dans des bossages que Гоп ménage à la couronne 
de la boîte, à l’endroit des nervures qui relient cette couronne au ren- 
flement central. Quelques constructeurs, par économie, suppriment les 
écrous en bronze et font de simples taraudages dans la fonte. Nous trou- 
vons cette économie mal entendue, surtout dans le cas des garnitures en 
chanvre, qui ont besoin d’être changées souvent ; le montage et le dé- 
montage renouvelés fatiguent bien vite les filets des écrous en fonte, 
tandis que, en les faisant en bronze ou en fer, il est facile de les retirer 
et de les remplacer lorsqu'ils viennent à se détériorer. 

Pour éviter le desserrage des écrous, le couvercle est muni d’un 
cercle méplat en fer c, garni d’entailles disposées sur sa circonférence 
extérieure de façon à correspondre à deux ou trois des côtés de chacun 
des écrous, afin qu’une fois ceux-ci serrés au degré convenable et le cercle 
vissé sur le couvercle, toutes les pièces soient complétement solidaires et 
se meuvent dans le cylindre comme si le piston n’était formé que d’une 
seule pièce. 

Comme nous l’avons déjà fait remarquer dans le 1 volume de ce 
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Recueil, en décrivant la machine à basse pression et à double effet de 
Saint-Ouen, au lieu de faire les tresses de chanvre méplates comme le 
font certains chauffeurs, il est mieux de composer ces tresses à section 
carrée d’environ 50 millimètres de côté, en prenant huit cordes à quatre 
torons peu serrés et d'environ 13 millimètres de diamètre. On enveloppe 
le piston de quatre, cinq et six rangées de tresses semblables, suivant la 
hauteur de la gorge. On les serre ensuite avec le couvercle, très-peu 
d’abord, pour faciliter l'entrée du piston dans le cylindre, ensuite le plus 
fortement possible. 

Pendant les premiers jours de marche avec une garniture nouvelle, 
il est essentiel de la resserrer encore quelquefois, pour qu’elle soit suffi- 
samment comprimée ; une bonne garniture, bien faite, peut durer environ 
trois ou quatre mois. Dans le cas contraire, on est obligé de démonter 
les pistons pour les regarnir en partie tous les quinze jours et en totalité 
toutes les six semaines, ce qui entraîne une consommation énorme 
d'étoupes et de suif. 

Pisron MaupsLay. — Pour opérer le serrage des tresses bien également 
sur toute la circonférence, il importe de tourner chaque boulon b, qui 
relie le couvercle à la boîte, au fur et à mesure, et d’une faible quantité 
à la fois, ce qui est assez long et demande beaucoup de soins. Pour évi- 
ter cet inconvénient, et surtout pour pouvoir resserrer la garniture sans 
démonter le couvercle du cylindre, un constructeur anglais, M. Mauds- 
lay, a imaginé la disposition représentée par la fig. 2. 

Elle consiste dans l'application au centre du couvercle d'une roue en 
cuivre R, dont le moyeu taraudé forme écrou pour se visser sur la por- 
tion filetée de la tige en fer T. Un pignon p engrène avec cette roue, et 
son axe est forgé avec une tête carrée pour recevoir une clef au moyen 
de laquelle on peut le faire tourner sur lui-même. Lorsqu'on tourne le 
pignon, qui est retenu sur le couvercle par la bride b’, la roue R se trouve 
naturellement entraînée, et comme son moyeu forme écrou sur la tige, 
et qu'un disque r le retient au couvercle, celui-ci est forcé de monter 
ou de descendre suivant le sens dans lequel on a fait tourner l’axe du pi- 
gnon. Pour resserrer par ce moyen la garniture en chanvre a, sans dé- 
monter le couvercle du cylindre, il faut nécessairement que ce couvercle 
soit garni d'un bouchon que l’on dévisse pour introduire la clef, lorsque 
le piston est en haut de sa course. En sus du rebord que presse la garni- 
ture pour guider le mouvement du couvercle et l'empêcher de tourner, 
on а ménagé dans son fond une saillie cylindrique с, qui pénètre dans un 
trou percé dans le renflement B’, fondu avec le fond de la boîte ou corps 
du piston B. 

Nous avons vu dernièrement, à l'Exposition régioniale de Rouen, un 
piston à garniture filamenteuse qui, nous le croyons, doit donner de bons 
résultats. Ce piston, imaginé par M. Sukfull, se compose de cercles con- 
centriques en cuivre écroui, sur lesquels s'enroule un ruban en tresse 


as 
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tissé à cet effet. Cette tresse à mailles serrées est poussée par des segments 
qui la forcent à rester toujours en contact avec la paroi intérieure du 
cylindre. 


GARNITURES MIXTES, FIG. 3 A 7. 


Les pistons garnis en chanvre fonctionnent dans d'excellentes condi- 
tions, si le cylindre est sans soufflure, et si la température de la vapeur 
n’est pas trop élevée. Dans le cas contraire, il faut changer souvent les 
garnitures ou avoir recours à d’autres dispositions. Une de celles propo- 
sées pour arriver à ce résultat est représentée en détail sur la fig. 3. 

Dans cet exemple, la garniture en chanvre а est protégée par deux cer- 
cles métalliques a’, l’un introduit dans une cavité pratiquée à la circon- 
férence de la boîte B, formant le corps du piston, l’autre dans une cavité 
semblable, dont le bord du couvercle presse-étoupe C est muni. 

Ріѕтох Nizzus. — Nous croyons que, par cette disposition, la garniture 
пе doit être protégée qu'à demi, tandis que, lorsqu'elle est recouverte 
d'un cercle en fonte comme dans le mode de construction adopté par 
M. Nillus, et représenté fig. 4 à 7, aucun frottement ne peut avoir lieu, 
puisque le chanvre n’est plus en contact avec la paroi du cylindre. La 
garniture filamenteuse magit alors que comme ressort pour ouvrir le 
segment en fonte D. 

Pour éviter les fuites, les deux extrémités de ce segment sont réunies 
par une petite plaque ou languette de métal d (fig. 6), logée dans l’épais- 
seur des segments, et entaillée partie dans l’une des extrémités, partie 
dans l’autre. Seulement, d’un côté, la languette peut se mouvoir dans 
ГепіаШе, tandis que, de l'autre côté, elle est fixée par des goujons.f. 

Dans les pistons de grande dimension, au lieu d'un seul segment en 
fonte, M. Nillus en met deux superposés D et D’, lesquels, comme l'in- 
dique la fig. 7, sont réunis chacun séparément à leurs extrémités par des 
languettes métalliques d’ semblables à celle du segment unique. Dans les 
deux cas, le bord du segment, qui touche le fond de la boite du piston, est 
renflé en forme de boudin, de façon à présenter une surface plus large 
fermant mieux la gorge dans laquelle les tresses de chanvre sont com- 
primées par l'anneau en fer С et les boulons b. A cet effet, ceux-ci sont 
vissés dans les écrous en bronze е, taillés à queue d’hironde et engagés 
dans des cavités de même forme pratiquées dans les renflements fondus 
avec la boite B du piston. 

M. Nillus emploie deux modes d'assemblage de la tige : le premier, celui 
dont nous nous occupons, quand Ја boîte est fondue d’une seule pièce 
(voir les fig. 4 et 5 séparées des figures inférieures 4 bis et 5 bis par des 
lignes ponctuées), est obtenu au moyen d’un trou alésé en cône au centre 
de cette boîte, et dans lequel la tige T, dont l'extrémité a une forme ana- 
logue, vient se loger. De plus, cette tige est filetée immédiatement au- 
dessus dela partie conique pour recevoir l’écrou en fer E qui, venant se 


PISTONS À VAPEUR. 337 


loger dans une cavité circulaire pratiquée pour le recevoir, complète la 
réunion de la tige avec son piston. 


PISTONS À GARNITURES MÉTALLIQUES. 


SYSTÈME А BAGUES CONCENTRIQUES, FIG. 4 bis ET 5 bis. 


Un système de piston, déjà ancien, et qui est bien employé dans les 
machines à vapeur à haute pression, consiste simplement dans la dispo- 
sition de deux bagues concentriques fendues d’un côté, et écrouies sur 
toute leur circonférence de façon à former une sorte de ressort qui tend 
constamment à les ouvrir. 

C’est à M. Ch. Taylor, croyons-nous, que l’on doit la première appli- 
cation de ce système qui, à lavérité, a depuis 1828 subi quelques modifi- 
cations par divers constructeurs. 

Ainsi, M. Mesnil, de Nantes, qui l'appliquait dans la plupart de ses 
machines à vapeur, l'exécutait d’une manière très-simple comme nous 
Pavons fait voir dans le гуе volume de ce Recueil (pl. 14). 

M. Gallardon, et après lui, M. Cartier, en ont fait l'application non- 
seulement aux pistons des cylindres à vapeur, mais encore à des pistons 
destinés à remplacer les tiroirs de distribution, ce qui du reste n'a pas 
eu beaucoup de succès à cause des effets de contraction et de dilatation, 
les tiroirs plats ordinaires étant de beaucoup préférables. 

M. Nillus, du Havre, que nous citons souvent parce qu'il s'est acquis, 
comme on sait, une grande réputation pour la bonne exécution des 
machines à vapeur et des appareils de navigation, applique également 
les bagues concentriques aux pistons de ses moteurs à haute pression, en 
les disposant comme le montrent les coupes fig. 4 bis et 5 bis. 

Cette disposition, qui а l'avantage d'être d’une grande simplicité d'exé- 
cution et de réduire autant qu’il est possible le nombre des pièces, se 
compose de deux plateaux semblables en fonte B et C, tournés sur leur 
moyeu et à la circonférence, et réunis par quatre boulons à écrou b, 
qui, lorsqu'ils sont serrés, rendent l'extrémité à double cône t de la tige 
du piston complétement solidaire avec les disques, de manière à ne 
former qu’un seul et même corps. 

Mais avant le serrage définitif, on place entre ces plateaux les deux 
bagues ou anneaux S, $/, qui ont été préalablement tournés, écrouis et 
fendus, de manière à présenter une certaine élasticité. 

Ces bagues que lon a faites souvent en bronze, puis en fer ou en 
acier, et que Гоп fait aujourd’hui le plus généralement en fonte douce, 
sont plus minces vers les extrémités, c'est-à-dire, vers leur partie séparée 
que du côté opposé, et elles sont ajustées l’une dans l’autre de façon que 
le milieu le plus épais 5, de celle intérieure, corresponde justement à 
l'ouverture qui est plus mince, de celle extérieure, et réciproquement. 

хїї. 23 
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Pour fermer le jour que laisse celle-ci, on y pratique une entaille dans 
laquelle se loge une petite pièce semblable à celle d, de la fig. 6, et qui 
est fixée sur la circonférence de la bague intérieure. 

De cette sorte, quel que soit l’écartement que le cercle extérieur tend à 
prendre dans le cylindre, lorsque le piston fonctionne, le passage laissé 
libre par sa fente est toujours fermé par la pièce rapportée, qui, à cause 
du jeu latéral qu’on а eu le soin de ménager n’empêche nullement les 
deux parties de l'anneau de se rapprocher. 

Il est bon de remarquer que les deux bagues ne sont pas serrées entre 
les deux plateaux, ceux-ci se touchent par leur moyeu, mais ne pressent 
pas les cercles qui peuvent parfaitement obéir au mouvement d'expansion 
ou de retrait que le défaut d’alésage du cylindre à vapeur peut leur 
faire subir. 


PISTONS А RESSORTS INTÉRIEURS SANS CENTRAGE DE LA TIGE. 


Ce type est représenté sur les planches 28 et 29 par un grand nombre 
d'exemples variés. 

Pisron GOUSSARD. — La fig. 8 est une section faite par Гахе d’un piston 
imaginé par М. Goussard, chef des ateliers du chemin de fer de l'Ouest, à 
Épernay. Ce système а reçu un grand nombre d'applications dans les 10- 
comotives. Le modèle que nous reproduisons a été employé par la Com- 
pagnie du chemin de fer du Nord. C'est vers 1842 que M. Goussard!, 
alors chef d’atelier des chemins de fer de Saint-Germain et de Versailles, 
a commencé à les appliquer. La construction adoptée par l’auteur à cette 
époque diffère un peu de celle que nous allons décrire, mais le mode 
d'expansion de la garniture est resté le même. 

Le corps du piston est composé d’un plateau ou boîte B, fondu avec 
un moyeu central et quatre renflements percés pour le passage d’un 
même nombre de boulons b, qui servent à réunir le couvercle C avec ce 
plateau. Entre ces deux pièces sont placés deux anneaux superposés a et 
a/, portant chacun sur leur circonférence intérieure onze petites saillies 
d'environ 1 centimètre de largeur. Ces saillies, comme on le remarque, 
sont légèrement inclinées afin de correspondre à la bague conique E, dis- 
posée pour faire l'office de coin et agir simultanément sur toute la cir- 
conférence des deux anneaux et les ouvrir. А cet effet, six ressorts à 
boudin en fil d'acier trempé sont ajustés sur des goujons cylindriques e, 
fixés entre les deux plateaux et tendent, en s’ouvrant, à remonter la 
bague conique à droite ou à gauche. 

Pour que les anneaux а et a’ ne laissent pas passer la vapeur entre les 
joints, une petite pièce en bronze d (fig. 7), est rapportée à queue d’hi- 


1. On peut voir à ce sujet le ше volume de ce Recueil, dans lequel nous avons publié la 
machine locomotive, la Gironde, construite par MM. Schneider, du Creusot, 
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ronde, comme dans le système précédent, dans l'épaisseur même de cha- 
сип des segments à leur point de jonction. Un petit goujon i est vissé à 
l'une des saillies intérieures des anneaux a et a’, et placé de façon à glis- 
ser librement dans une rainure pratiquée dans l’épaisseur de la bague 
conique E, afin de ne pas empêcher l’action des ressorts, et pourtant 
éviter que les anneaux ne tournent. 

L'assemblage de la tige avec la boîte B est obtenu au moyen d'un 
ajustement conique, de 1/20 environ d'inclinaison, et d’une forte clavette 
en acier qui traverse la mortaise m, percée dans le moyeu. 

La clavette а 16 millimètres d'épaisseur et 50 millimètres de hauteur. 
L'emmanchement est rodé à Гетегі ; après le rodage, la naissance ou le 
renflement fait saillie de 5 millimètres sur le plateau, et, dans cette position 
il reste un serrage де 5 millimètres à la clavette. On chauffe le plateau à 
200 degrés environ, et, l’'emmanchement fait à la presse, la naissance du 
renflement se trouve à peu près à fleur du plateau ; il reste un serrage 
de 2 millimètres à la clavette. 

Après la double opération du calage et du clavetage, on affleure sur le 
tour et on termine le bout de la tige qui est prolongée d'une petite partie 
cylindrique du diamètre du trou t, pratiqué dans la platine en fer c, afin 
que celle-ci soit maintenue par une goupille en fer, de 15 millimètres de 
diamètre, engagée dans la partie cylindrique de la tige prolongée (voir la 
fig. 12). La platine a pour but d'éviter le desserrage des boulons, et dans 
ce but elle est taillée avec des pans correspondants à ceux des boulons. 

Ріѕтох Вооврох. — Le piston vu en section, fig. 9, présente quelque 
analogie avec celui de M. Goussard par son mode d’action, mais en diffère 
complétement par sa construction. Ainsi, quoique l'extension des anneaux 
soit obtenue au moyen des ressorts à boudin е, qui agissent sur la bague 
conique E, celle-ci, au lieu de présenter une surface unie agisant direc- 
tement sur deux cercles étagés, appuie par un grand nombre de points 
sur autant de saillies en plans inclinés, ménagées sur la circonférence in- 
térieure d’un anneau en fonte А. Cet anneau est coupé, et sa circonfé- 
rence extérieure coïncide parfaitement avec le segmeut a, fondu plus 
épais au point diamétralement opposé à son ouverture, c'est-à-dire que 
ce segment et Tanneau А ne sont pas concentriques l'un à l'autre par 
leur surface en contact. 

La bague conique E est percée de douze cavités dans lesquelles sont 
engagés autant de ressorts à boudin qui, ayant leur point d'appui sur le 
couvercle C, agissent simultanément pour écarter la bague et la faire appli- 
quer sur toute la circonférence de l’anneau intérieur A. Une languette en 
fonte d (fig. 9 est 10), de l'épaisseur du segment extérieur, est fixée au 
milieu par une vis а; le segment intérieur est introduit dans une cavité 
pratiquée pour la recevoir dans les deux extrémités de cet anneau, et pour 
empêcher les fuites qui pourraient se produire par la jointure. Trois bou- 
lons b relient le fond B avec son couvercle С. Tous deux sont traversés par 
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la tige en fer T, ajustée cône et fixée en outre par la clavette en fer m. 

M. Bourdon emploie de préférence се système de piston pour les ma- 
chines de petite force dont le cylindre ne dépasse pas 30 à 40 centimètres 
de diamètre. Pour les machines d’une plus grande puissance, M. Bour- 
don applique le piston à coins du système Vancamp représenté fig. 48, et 
dont nous décrirons bientôt les dispositions particulières avec celles des 
systèmes à ressorts intérieurs avec centrage de la tige. 


PRÉPARATION DES RESSORTS À BOUDIN. 


Voici, d'après une note inséréo dans le Guide du chaufeur de MM. Grouvolle ct 
Jaunez, le mode de préparation des ressorts à boudin employés dans les deux sys- 
tèmes de pistons que nous venons de décrire. On prend du fil d'acier fondu de 
a millimètre 4/2 environ de diamètre, bien recuit; puis, ajustant à un vilebre- 
quin uno tige de fer tournée Pun diamètre un peu plus petit que celui des res- 
sorts à obtenir, on attache 10 bout du fil d'acier au vilebrequin, et tournant ce- 
lui-ci, pendant qu'un ouvrier tient lo lil à la main et lo laisso couler lentement 
sur un morceau de bois, on le roule on boudin autour de la tigo do for rond dans 
toute sa longueur; on l’enlève ensuite de la tige, en dessorrant légèrement le 
houdin do fil d'acier, puis on écarte chacun des anneaux de l'anneau suivant, en 
faisant passer le tour successivement comme une vis sur le COL du burin où d'un 
morceau de fer, dont l'épaisseur détermine l'écartement des tours du boudin. 

On trempe ensuite les ressorts en los chauffant jusqu'au rouge cerise, L'égalité 
parfaite do la chaude fait la bonté des ressorts oten prévient la rupture; on doit 
pour cela, les chauffer sur un feu de charbon de bois, bien embrasé, et les jeter 
dans l’eau froide. Pour les recuire on les essuie, on les frotte d'huile, puis on 105 
met sur des charbons de bois ardents jusqu'au moment où l'huile s'enflamme, 
alors on les jette de nouveau dans do l'eau, ot leur degré de trempe est bon. 

On pout aussi 108 recuire on les plongeant dans du plomb fondu; ce procédé est 
mêmo plus sûr, et donne une trempe plus régulière que la trempe à l'huile, qui 
demande une main exercé. 


EXTENSION DES SEGMENTS PAR DES COINS, 


Les pistons de ce genre sont ceux qui ont été le plus généralement 
adoptés par la majorité des constructeurs; seulement chaenn d'eux lap- 
plique d'une façon particulière, comme nous allons essayer d'en rendre 
compte. Le plus ordinairement on prend deux cercles ou anneaux en 
fonte, de dimensions telles qu'ils ne présentent d'eux-mêmes aucune 
élasticité sensible, c'est-à-dire ayant une section normale de 4 à 6 centi- 
mètres carrés environ, On coupe ensuite chacun de ces anneaux en 
deux, trois où en un plus grand nombre de segments, suivant les di- 
mensions du eylindre, et on les place Pun au-dessus de l'autre, de ma- 
nière que les joints ne correspondent pas. On enlève au ciseau à cha- 
un de ces joints une certaine portion de l'épaisseur du métal pour 
permettre d'introduire un coin entre les rebords. 

L'angle que doit former ce coin est (rès-important à déterminer : plus 
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cet angle est aigu, plus aussi la force de pression tendant à ouvrir les 
segments est considérable, ce qui serait de meilleure condition possible, 
si Гоп ne reécherchait qu'une force де détente illimitée; mais comme 
d'un autre côté le coin doit librement réagir sur le ressort qui presse 
contre sa Lêle, afin que la garniture puisse obéir elle-même, en se resser- 
ant, lorsque le piston se trouve dans un endroit du cylindre moins usé, 
vers le milieu de sa longueur par exemple, il en résulte que l'inclinaison 
des deux faces doit être considérablement plus grande qu’un angle aigu 
s'opposant au jeu libre de la réaction. 

Quelques mécaniciens ont adopté l'angle de 90 degrés, mais par expé- 
rience et laccorden cela avee beaucoup de constructeurs, nous sommes 
d'avis que l'angle de 75 degrés environ est celui qu'il convient adop- 
ter pour que laclion et la réaction aient lieu dans les meilleures condi- 
tions possibles. 

Pisron bu Norn. — Les fig, 11 et 12 représentent, en section verticale 
et vue de face (le couverele enlevé), un piston de ce genre d’une cons- 
truction simple, qui fut appliqué dans les locomotives du Nord vers 1844. 
Le fond de се piston est fondu avec un moyeu alésé cône pour recevoir 
la tige T, et avec quatre oreilles traversées par les vis à tête carrée b, qui 
relient le couverele C au fond, de façon А tenir serrés entre eux les deux 
anneaux а et a’. Chacun de ces anneaux est fondu avec un renflement a? 
(lg. 2), assez large pour être entaillé et recevoir le coin E; de plus, 
l'épaisseur de cel anneau, à droite et à gauche du renflement, va en aug- 
mentant graduellement jusqu'à la partie diunétralement opposée. П en 
est de même du second'anneau с, muni d'un coin E’ et d’un ressort К, 
semblable à celui R. 

Chacun de ces ressorts est composé d'une lame méplate en acier, 
tournée еп cerelo sans solution de continuité, mais aplatie vis-à-vis du 
coin, et renflée à cel endroit pour recevoir la vis v, au moyen de laquelle 
on règle la position du coin, et on le maintient en serrage dans 1а 
jointure, 

Pour que Parête du coin ne soit pas en contact avec la paroi du cy- 
lindre, quelques constructeurs ont le soin de la couper légèrement 
comme on le remarque sur les fig. 12, 11, 15, 10, et quelques autres Iais- 
sent une assez forte épaisseur à la jointure pour que, si par suite de 
l'usure du segment l'arêle venait en contact, Paction du coin puisse 
toujours être sensible; Pusure de ce dernier étant naturellement beau- 
coup plus rapide par rapport à la petite surface en contact que celle de 
l'anneau, 

PISTON pu CGreusor, — Les fig. 13 et 44 représentent un piston construit 
par MM. Schneider et Ge, à l'usine du Creusot, et appliqué aux machines 
locomotives en service sur la ligne du Nord. 

Ge piston diffère peu de celui que nous venons de décrire, si ce n’est 
dans quelques détails de construction : ainsi les ressorts en acier R et N, 
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qui agissent sur les coins E et E’, placés diamétralement opposés, pour 
ouvrir les deux anneaux a et @/, sont contournés, À notre avis, d’une ma- 
nière plus rationnelle à la détente. Les vis b, qui réunissent le fond B avec 
son couvercle С, au lieu d’être vissées dans la fonte, le sont dans des 
écrous en fer e, introduits par les côtés des quatre oreilles fondues avec le 
moyeu. Les têtes de ces quatre vis sont également maintenues en serrage 
par un disque en tôle с, encastré dans l'épaisseur du couvercle. Pour évi- 
ter que 105 anneaux tournent, ils sont munis chacun d'un petit goujon à 
(fig. 13) qui pénètre pour Pun dans le couvercle, pour l'autre dans le 
fond. 

PISTON Vancamr. — Le piston représenté fig. 45, est du système de 
M. Vancamp; il a été appliqué aux locomotives du chemin de fer du 
Nord, de deux manières : avec adjonction des ressorts à boudin 7 eta”, 
qui agissent de concert avec les ressorts circulaires R et R^ ou bien avec 
les ressorts r* (indiqués en lignes ponctutes), dont les extrémités appuient 
sur deux petites saillies s, ménagées aux ressorts cireulaires. 

Dans les deux cas, il y а deux anneaux superposés entre le fond et 
le couvercle, et chacun d'eux est coupé en deux points diamétralement 
opposés, l'un recoit le coin К, l'autre une lame mince engagée mi-partie 
dans Pépaisseur d'un segment, mi-partie dans Pautre segment. Cette 
lame, au moyen des goujons q, fait Poflice de charnière et permet, par 
suite, aux deux segments de s'ouvrir aisément sous la double action du 
ressort cireulaire R, et de celui additionnel r ou 7#, 

La même disposition est adoptée pour le second anneau; seulement 
son coin, au lieu d'être disposé à 180 degrés, pur rapport au premier 
anneau, comme dans les exemples précédents, est à 90 degrés. Le fond 
et son couvercle sont reliés par quatre boulons à tête fraiste b, munis de 
petites elavettes 07 pour les empêcher de tourner. La tige est vissée dans 
le moyeu, et retenue en outre par la elavette en ferm. 

PisTON Cavé. — Le mode de construction, représenté fig. 16 et 47, 
consiste en un disque en fonte B, présentant un évidement annulaire 
pour recevoir deux anneaux superposés a et a^, composés de quatre 
segments égaux. Chacun d'eux est repoussé vers son milieu, du centre А 
la circonférence, par un ressort à boudin en fil d'acier», monté sur un 
goujon-guide ¢. De plus, les quatre jointures sont entullées pour rece- 
voir les coins К, que pressent quatre ressorts à boudin r, montés sur les 
liges-guides e. Ces tiges, ainsi que celles ¢ et leurs ressorts, sont logés 
dans des cavités pratiquées dans l'épaisseur du disque en fonte В. 

Pour 105 pistons au-dessus de 0% 000 de diamètre, М. Cavé remplaçait 
les ressorts à boudin par des ressorts méplats. 

Grassage, — Le reproche que l'on adresse aux pistons garnis de res- 
sorts à boudin, c'est que ceux-ci s'encrassent facilement, L'huile de grais- 
sage se coagule, se durcit au bout d'un certain temps, et les ressorts ces- 
sent de fonctionner, ce qui nécessite un renouvellement assez fréquent 
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de ces pièces. Get inconvénient existe même pour les pistons à ressorts 
méplats, quand leur action n’est pas simple. C’est ainsi qu’en Belgique, ой 
Гор emploie généralement dans 105 locomotives des systèmes de pistons 
assez compliqués, on ne garnit pas, nous a-t-on assuré, les cylindres de 
robinets graisseurs, afin que les mécaniciens-conducteurs ne puissent pas 
graisser les pistons. 

En France, le graissage au suif est employé de préférence à l'huile pour 
lubrifier les segments. On à reconnu que non-seulement il y avait écono- 
mie, mais encore que l'encrassage avait lieu bien moins rapidement. 

Pisrons arco. — Considéré sous le point de vue du graissage, le pis- 
ton appliqué anciennement par M. Farcot doit donner des résultats plus 
satisfaisants. Ge piston, représenté par les fig. 45 et 46 de la pl. 29, est 
somposé d'un corps en fonte B, alésé à son centre d’un trou conique pour 
recevoir l'extrémité inférieure de sa tige, avec laquelle il est relié par une 
elavette, Les segments a eta” sont partagés en quatre parties, et les coins Е 
et F sont placés de manidre que les joints se croisent. Les ressorts А 
et W sont eu acier méplat, amineis par les extrémités et soutenus par des 
goujons ¢ ete’, taraudés dans le corps du piston; ils tendent à pousser 
dans la direction des rayons passant par leur milieu, et par conséquent, 
par Le joint des segments, Ceux-ci sont eux-mêmes guidés par des gou- 
jons i rapportés soit à la boite, soit au couvercle. 

Malgré la shnplicitédece piston, M. Farcot l'a abandonné pour adopterle 
système tout particulier représenté par les fig. 23, 24,25 et 26 de la pl. 98. 

Ce système, auquel Pauteur donne le nom de piston à eætension facul- 
tative, offre l'avantage de permettre de régler, à volonté, l'extension des 
segments du dehors du eylindre. Le corps principal de ee piston est un 
plateau en fonte B, fondu avec un moyeu pour Pajustement de la tige T et 
une jante concentrique reliée au moyeu par huit nervures, Cette jante est 
à une distance suffisante de la circonférence du plateau pour laisser la 
place de la garniture extensible A, et d'une couronne mobile D, qui agit 
précisément sur celle garniture pour augmenter son diamètre. 

Pour atteindre ee but, Та eourome D peut tourner autour de la jante 
qu'elle emboite très-exaetement par su cireonférence intérieure; de petites 
portes ont été ménagées après la couronne, afin de diminuer les surfaces 
en contact. L'extérieur de la même pièce est taillé suivant huit courbes 
excentrées, contre lesquelles 'appuient un nombre correspondant de sail- 
lies а, qui appartiennent à la garniture A. Or, celle-ci étant fendue en un 
point de sa circonférence, il est évident qu'en faisant tourner la couronne D 
d’une certaine quantité, les courbes excentrées agissant comme des plans 
inelinés sur les contacts a, les repousseront qu vide, ct feront augmenter 
le diamètre extérieur de la garniture. 

Le mouvement de la couronne est produit de l'extérieur, c’est-à-dire 
sus démonter aucune des pièces qui composent le piston. À cet effet, le 
constru cteur à ménagé dans la jante une partie vide servant à loger une 
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vis o, fixe dans le sens de son axe; son éerou e porte un talon qui s’en- 
gage dans une entaille pratiquée dans la couronne, 

Il suflit done de tourner la vis i” pour faire avancer l'écrou ¢, lequel, 
par son talon, entraine la couronne. Ge mouvement est produit en agis- 
sant avec une clef sur la vis sans fin v, engrenant avee Je pignon p, lixe à 
l'extrémité de la vis v’. 

Toutes les pièces composant le piston sont maintenues par un plateau G 
retenu ац corps principal par huit boulons b et b. Baxe de la vis sans 
fin v traverse le même plateau, par une petite garniture d'étoupee'(lGg.25), 
alin d'éviter les fuites de vapeur d'un сосе à l'autre du piston. 

Pour que Ја garniture ne se décentre pas, on a fixé dans le plateau В du 
piston un goujon i, qui s'engage dans une coulisse pratiquée dans la gar- 
тишге, el dirigée dans le sens du rayon. La jonetion est obtenue au 
moyen d'une languette d, ajustée en enfourehement dans les deux parties, 
et fixée après Pune d'elles par les vis y (lig. 23 ot 26). 

Ge système de piston entre les mains d'un mécanicien soigneux el intel- 
ligent, sachant bien le régler, est{rès-commode; mais, comme il présente 
une masse rigide dans le cylindre, si le serrage n'est рах suflisant, il y à 
fuite; si malheureusement, au contraire, il est trop considérable, les 
segments peuvent exercer un frottement sur les parois du cylindre qui 
amènent une absorption de force motrice en pure perte. 


PISTONS А RESSORTS INTÉRIEURS AVEC CENTRAGE DE LA TIGE. 


Les pistons que nous avons examinés jusqu'iet по sont pas pourvus de 
dispositions qui permettent de les centrer, егех о que leurs segments 
sont abandonnés dans le cylindre à Pinpulsion senle des ressorts. Nous 
allons maintenant étudier la construction des pistons avee centrage de la 
tige qui paraissent être adoptés aujourd'hui de préférence aux premiers, 

Piston VANA. La fig, 18 est un piston du système Vancamp adopté 
par М, Bourdon pour les machines dont le cylindre а plus de A0 eenthnè- 
tres de diamètre. On remarque que chacun des resorts Ret Rest pourvu, 
en outre des vise qui règlent la position des coins Bet P d'une tige o, 
vissée dans le moyeu du plateau B. Cette tige est placée diamétralement 
opposée ай Coin qui lui correspond, de facon à permettre de centrer le 
segment, cestàdire à régler sa position du côté opposé au coin, et par 
rapport à la ligne d'axe passant par le centre du piston, de Ia même ma 
nière qu'on règle la place du coin au moyen de la vis r. 

Ge piston est composé de deux segments étagés formés chacun d'une 
seule bague en fonte, dont Pépaisseur стой depuis Та fente qui reçoit le 
coin, jusqu'à Pextrémité opposée du diamètre correspondant. 

Les coins Sont placés suivant un angle de 120 degrés Pun par rapport 
à l'autre, afin que les pièces ne se trouvent pas superposées, et que, par 
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suite, il y ait la place nécessaire pour opérer facilement le centrage des 
deux segments, indépendamment Pun de lautre. 

Pisron pu Norn. — Les fig. 19 et 20 représentent un piston à centrage 
flexible qui diffère assez sensiblement, comme construction, du précé- 
dent, Chacun des deux anneaux a et a’, qui forment la garniture, au lieu 
de se trouver centré dans la partie la plus épaisse, en un point diamétra- 
lement opposé au coin Е, Pest suivant un angle de 90 degrés, au moyen 
d'une vis v, qui traverse un écrou en ferr (fig. 19 et 22), lequel est 
forgé avec deux bras qui appuient sur des bossages fondus avec le pla- 
teau B, et dans lesquels passent les boulons 0, reliant le plateau avec le 
couverele С. Ces bras sont amineis aux extrémités, afin de présenter une 
certaine élasticité permettant au segment de céder au besoin. 

ar suite de la disposition des coins Кеб, les deux écrous retr”, corres- 
pondant aux segments superposés a et о", se trouvent placés l'un au-dessus 
de l'autre et renfermés dans une même boîte en bronze F (fig. 19, 20 et 
21). Une boite semblable recouvre également chacune des vis vw’, qui 
règlent la position de chaque coin. 

La tige T est lorgée avec un large ronflement cylindrique t, et deux par- 
lies tronc-coniques sur lesquelles sont ajustés les deux plateaux, ct, 
pour que ceux-ci ne puissent tourner sur la tige pendant le fonctionne- 
mentdu piston, ona ménagé à Pun d'eux une saillie qui, taraudée, reçoit 
la vis 0%, que Pon engage dans le renflement, Dans les locomotives et ma- 
chines horizontales, où les cylindres sont exposés à s’ovaliser, се mode 
de réunion de la tige peut offrir un certain avantage, parce qu’il permet 
de déplacer le piston de temps en temps pour combattre la tendance à 
l'ovalisation ; mais elle a l'inconvénient de prendre facilement du jeu. 
Pour ne pas visser les boulons b dans la fonte, les bossages fondus avec 
le plateau B sont munis d'écrous en bronze, retenus en place par des 
goujons indiqués en lignes ponctuées sur la fig. 19. 

Piston Wisson, — Parmi les nombreuses dispositions de garnitures mé- 
tiques aëtionnées par des coins et des ressorts, uno des plus curieuses 
que nous ayons remarquées est eelle de М. Wilson, dont les fig. 27 et 28 
donnent le détail en section et en plan. Chacun des deux anneaux а et a’, 
qui forment la garniture, présente, sur toute sa circonférence intérieure, 
un plan incliné qui, lorsque les deux anneaux sont superposés, reçoit un 
certain nombre de coins semblables à celui E. Chaque coin est percé au 
centre, afin de laisser la place nécessaire au ressort à boudin ”, et à 
l'extrémité de Га tige filetée n, au moyen de laquelle on règle la position 
du coin et lu tension du ressort. 

Pour empêcher le desserrage de Celle vis, sa tête est carrée, et une 
goupille y, qui est introduite dans l'épaisseur de la couronne b, fondue 
avec le fond du piston, vient appuyer sur l’un des côtés afin d'empêcher 
la vis de tourner. Les anneaux présentent, en outre, sur la circonférence, 
un grand nombre de fentes /, qui leur donnent l'élasticité nécessaire pour 
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que Paction des coins se produise, et que la garniture s'applique bien 
complétement sur toute la paroi du cylindre. 

Ce genre de piston, d’une grande complication, demande trop de soins 
de construction pour être adopté généralement ; ce ne peut être que pour 
des machines puissantes, de grandes dimensions comme appareils de 
marine, les machines de Cornwall, ete. 

GRAND PISTON DU Creusot. — Les fig. 29, 40 et 31 indiquent la construc- 
tion d'un de ces grands pistons appliqués à une machine de ee genre, 
établie à Chaillot pour élever les eaux de la Seine: la garniture de ce 
piston est composée de trois anneaux superposés; les deux extrêmes a 
et a? sont formés d'une seule pièce feudue en un point, et poussée par 
neuf ressorts méplats en acier R, qui ont leur point d'appui contre Ja 
couronne en fonte du corps B du piston (tig. 41). 

L'anneau intermédiaire est coupé en neuf segments ayant chacun, à 
son point de jonction, un coin E (fig. 40), qui est maintenu en pression par 
un ressort méplat N, composé de deux lames reliées par des boulons а, 
vissés sur les segments mêmes de l'anneau du milieu; par се moyen, tous 
les segments se trouvent réunis par les ressorts R^, dont Pélastieité sert À 
la fois à exercer la pression sur les coins et à permettre le mouvement 
des segments, déterminé par celle même pression. 

La elavette ән, qui relie la tige T de ce piston avee le fond B, réunit en 
même temps la seconde tige ЛУ, assemblée dans lu partie renflée qui 
termine la première, Cette seconde tige sert à la suspension des contre- 
poids destinés, dans les machines à simple effet du système Cornwall, à 
augmenter le poids de la masse en mouvement, 

Pisron Gabar. — Га fig, 32 indique une disposition particulière de gar- 
piture appliquée par М. Cadiat dans le eylindre А vapeur d'une machine 
soufflante, que nous avons publiée dans le уш" volume de ce Reeueil, 
pl. 16. Cette garniture est composée de trois cercles: Тох deux extérieurs a 
et w frottent contre la paroi terne du cylindre, le troisième cercle К, 
d'une hauteur double, est placé à l'intérieur, et forme un double cône 
produisant l'effet d'un coin qui, en pressant les deux autres cercles, les 
fait écarter et appliquer à la fois contre les plateaux du piston et contre 
la paroi du cylindre. 

А cet effet, ce cercle 1 est sollicité à s'ouvrir par six ressorts шера R, 
garnis, au milieu, de vis de réglage v, et ayant leurs extrémités appuyées 
sur les bossages du plateau B, traversés par les boulons qui relient ee plas 
teau avec le couverele G; А la jonction du cerele 6, un coin, aetionné par 
un des ressorts méplats, est en outre ajusté pour assurer son dévelop- 
pement, 

Pistons Ротохевао représenté par les Hg. ЗЭ, Зд et 30, ph 29, = Les ey- 
lindres et les Jocomotives du chemin de fer d'Orléans ont été munis 
longtemps du piston à eoins avec centrage des ressorts, dont ces figures 
donnent la disposition, La garniture est composée de deux anneaux en 
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fonte a et a” fendus chacun d’un côté, et placés entre le plateau В et son 
couvercle G. Ces anneaux sont moins épais vers le joint qu’à leur partie 
diamétralement opposée, afin de posséder une certaine élasticité que les 
coins en fonte E et K déterminent, en tendant à les ouvrir sous l'action 
des ressorts R et R’. Ceux-ci sont composés de lames méplates circulaires 
en acier, dont on règle la tension et en même temps le centrage au moyen 
de vis; il y a deux vis V pour le ressort supérieur, et deux V’ pour le res- 
sort inférieur, de façon que le centrage, par rapport au coin E ou à 
celui E’, se fasse exactement dans les mêmes conditions pour chacun des 
deux anneaux ou segments « et a’. En outre, la position de chaque coin 
par rapport à la tige, ou се qui revient au même, par rapport au plateau 
en fonte du piston, est réglée par les visv et v’, munies d'une embase qui 
appuie sur la couronne du plateau. 

Il résulte de ces dispositions que chaque segment se trouve centré par 
trois points de sa circonférence, au lieu de un ou de deux seulement qui 
existent dans les autres systèmes que nous avons examinés jusqu'ici. 

Dans Jes premières applications de ses pistons, M. Polonceau avait 
adopté la disposition indiquée fig. 34 pour opérer la réunion de la tige 
avec les deux plateaux, et qui est semblable à celle représentée fig. 20, 
pl. 28 ; mais il Pabandonna pouradopter, comme donnant de bien meilleurs 
résultats, le mode de construction de la fig. 35, c'est-à-dire qu'il rem- 
plaça la tige à double cône et à embase, par une tige tournée un peu 
cône et filetée d'un pas de vis triangulaire. Cette tige est vissée au centre 
du disque en fonte B, qui de plus est percé pour recevoir une clavette en 
form, de 45 millimètres de diamètre, qui doit traverser la tige. Comme 
dans une partie des pistons déjà décrits, une platine en tôle de fer с em- 
pêche la desserrage des boulons б en reliant le plateau B et son couvercle С, 
au moyen des cinq entailles qui correspondent aux écrous de ces boulons. 

Piston pu Nob. — Un mode de construction, représenté fig. 36 et 37, 
a été adopté dans les locomotives du Nord; il est à peu près semblable au 
précédent, quant à la réunion de la tige avec le plateau B, la disposition 
des anneaux a et a’, celles des coins E et L et de leurs ressorts R et А”; 
pourtant il en diffère en ce que le centrage, au lieu d’être obtenu par 
trois points, ne l'est on réalité que par un seul pour chaque segment: 
par la vis V, pour le segment supérieur 4, et par la vis V/, pour le segment 
inférieur. Les deux autres vis v et v” ne servent qu'à régler la position des 
coins, afin de les mettre en rapport avec la force d'expansion des res- 
sorts R et RK’. 

PISTON рк LYON. — Les particularités distiuctives de ce piston peuvent 
se reconnaitre wsément à l'inspection des fig. 38, 39 et 40. Les deux 
coins en foute E et 17, poussés par les ressorts en acier R et А, pour 
ouvrir les anneaux en fonte а el a’, sont réglés par les vis v et v’, et le 
centrage des deux ressorts est obtenu simultanément par la vis V, qui 
traverse le milieu de la lame en acier r. Celle-ci appuie par ses deux ex- 
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trémités sur les bossages ménagés au plateau en fonte B, pour le passage 
des boulons b, et son centre est fileté pour recevoir la vis V, dont le bout 
appuie sur la pièce en fers. Cette dernière, comme on le remarque sur le 
détail fig. 40, porte, rivés à ses branches, deux goujons qui appuient à la 
fois au milieu de l'épaisseur des deux anneaux a et a’, en traversant les 
ressorts R et А, регесѕ à cet effet d'une ouverture cireulaire. 

Piston Derz кт Franck — Comme Pindique la fig. 41, MM. Dietz el 
Franck, ainsi que M. Үапешир (fig. 15), ont eherché à établir une brisure 
à charnière dans les anneaux ou segments, afin que la pression du coin 
se répartisse simultanément et également sur toute la cireonférence de 
ces segments, par le sens même de leurs articulations, Ainsi, chacun des 
deux anneaux superposés est coupé en trois pitees; deux des joints re- 
çoivent les goujons cylindriques g, et le troisième le coin М, qui est 
pressé par le ressort cireulaire méplat R, lequel tend non-seulement à 
pousser le coin, mais encore à égaliser Ta pression sur toute Ia circon- 
ference de la garniture, en agissant simultanément sur les bossages mé- 
nagés aux anneaux pour les passages des goujons 4, et sur le ronflement 
qui se trouve diunétralement opposé au coin pour recevoir la vis de een- 
пасо v. 

Piston MAG'CONNELL. — Ge piston, vu en seetion faite par l'axe, fig, 4, 
présente daus sa construction plusieurs particularités dignes de fixer 
l'attention : les deux plateaux sont en fer forgé, obtenus au moyen d'un 
marteau-pilon garni d'un étampe dont 1а surface correspond А la forme 
que doit prendre l'un des côtés du piston, tandis que la forme de son 
enclume correspond à Pautre face dudit plateau. 

Un nombre considérable de pistons de со genre, appliqués aux ma- 
chineslocomotives, fonctionnent depuislongtemps, parait il, en Angleterre. 
L'inventeur exécute plusieurs variétés de ces pistons: souvent la tige fail 
corps avec Pun des plateaux, et quelquefois emploie des tiges creuses 
ou tubes qui se vissent sur une saillie eylindrique du corps du piston. 
Celui représenté fig, 42 est de construction française, et tel qu'il a été 
appliqué dans les locomotives du chemin de fer du Nord. 

L'avantage que présente ce système sur les pistonsen fonte est, à dimen- 
sions égales, et par suite de ses faibles épaisseurs, d'être plus léger que 
les pistons en fonte, et d'être, si ce n'est moins cher, plus simple de eon- 
struction et plus solide, Mest composé des deux plateaux en fer B etC. 
Celui B est forgé avee une saillie annulaire, qui recoit Les dens anneaux 
en fonte, d'égale épaisseur a et a’, et le ressort cireulaire R. Ce dernier est 
formé d'une seule lame fendue en un point de sa cireonférence, et осе 
сире toute la hauteur des deux anneaux ; il wagit pour les ouvrir que 
par sa propre élastieité, sans intermédiaire de volns; il wy a qu'une seule 
vis v, placée diamétralement opposée à la fente du ressort, qui sert au 
centrage de la garniture, La tige T est forgée avec un renflement et une 
embase; le renflement est fileté et se visse au centre du риод В, et Pem- 
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base reçoit les deux vis à tête fraisée v, qui, engagées également dans le 
plateau, empêchent le desserrage de la tige. 

Le couverele G porte un rebord intérieur с, muni d'un filet en hélice, 
qui pénètre dans une rainure correspondante pratiquée dans la saillie 
annulaire du plateau B. 

Pour visser le couverele sur celui-ci, on se sert de leviers à manche 
que Гор visse dans les trous g, filetés à cet effet pour les recevoir. Quand 
le couvercle est convenablement serré sur le plateau, on introduit la vis V, 
qui pénètre dans le renflement de la tige, et on chasse la clavette o’ pour 
empêcher le desserrage. 

PISTON баскышы. — Les fig. 43 CL дд représentent un piston construit 
par la Société John Cockerill, à Seraing, et appliqué aux machines mo- 
trices des pompes pneumatiques du chemin de fer atmosphérique de 
Saint-Germain. La garniture de се piston est composée d'un anneau en 
fonte #, divisé en quatre segments percés au milieu, à leur jointure, pour 
recevoir les coins E (fig. ll bis); ceux-ci sont réunis par des vis v’ à des 
bandes de métal 1¥, sur lesquelles agissent, les ressorts arqués r, dont la 
tension est réglée par les vis v. Des goujons y traversent une rainure 
pratiquée dans le plateau B, pour guider les segments dans l'extension 
du centre à la circonférence, sous l'action des ressorts intérieurs. 

PisroN Ganer — Le piston représenté fig. 44 est composé de deux 
anneaux superposés el ouverts chacun en un point garni d’un coin E. Un 
ressort méplat cireulaire R, muni d'un ressort à boudin (d'une disposition 
semblable à celui du piston Vancamp, fig. 45, pl. 28), tend à ouvrir l'an- 
nean, Се qui distingue le piston de M. Gilmer, c’est, comme on doit le re- 
marquer, l'assemblage à rotule de la tige au moyen du chapeau С et de 
quatre boulons b, qui relient en même temps le plateau B et le couvereleC. 
L'avantage de cet emmanchement à rotule consiste principalement, sui- 
ant l'auteur, en ee qu'il agit librement et conserve toujours sa position 
naturelle dans le cylindre sans être contrarié par le gauche provenant, 
soit de l'usure des anneaux, soit d'une garniture plus où moins serrée. 

Piston LEGENDE er Aveny. — La fig. 48 représente le mode de réu- 
шоп Pun piston avec la tige oscillante de la machine à vapeur de MM. Le- 
gendre et Averley, que nous avons publiée dans le луб vol, de ce Recueil. 
La disposition intérieure et la garniture sont complétement semblables à 
celles représentées par les fig. 11 CL 12 de la pl. 28; la différence con- 
siste dans l'assemblage de la tige qui est terminée par une douille en 
acier trempé pour recevoir le boulon à écrou t, également en acier, et 
autour duquel la douille peut oseiller d'une petite quantité suivant un 
angle de 6 à 8 degrés environ, 

Pisron Duccné, — Avant de décrire les pistons simples sans ressorts 
extérieurs, nous dirons un mot du piston de M. Dulché, qui a été appli- 
qué sur une locomotive du chemin de fer de Lyon à la Méditerranée, ct 
qui a fonctionné huit mois, paraît-il, sans qu'on ail eu besoin de le visiter. 
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Ce système consiste à substituer А la vis en acier avec contre-écrou, ainsi 
qu'au ressort déjà employé, une spirale en acier destinée à agir con- 
slamment sur la garniture, de manière que la visite wen soit nécessaire 
qu'après l'usure complète du coin qui maintient le serrage. Pour augmen- 
ter l’élasticité du segment, M. Dulehé en tourne l'intérieur, afin que la 
croûte de fonte formée А la surface ne nuise pas à son développement. 


PISTONS SANS RESSORTS INTÉRIEURS OÙ A EXPANSION SELE-ACTING. 


La variété des pistons qu'il nous reste à examiner sont ceux qui pré- 
sentent les dispositions les plus élémentaires et en même temps la plus 
grande simplicité dans leur construction; et pourtant се sont eux qui, 
aujourd’hui, semblent avoir la suprématie sur les systèmes de combi- 
naisons plus ingénieuses et plus savantes. 

том Ёөңзүтн. — Les fig. 49 et 50 indiquent deux dispositions ima- 
ginées par M. Forsyth, ingénieur à Manchester, pour remplacer les 
garnitures à segments et À ressorts intérieurs, Le corps du piston n'est 
autre qu'un disque en fer P, forgé avee Та tige ou avec une saillie cen- 
trale dans laquelle la tige est visée et elavetée, La garniture est for- 
mée dun anneau A (fig. 49) pour les petits pistons, où de deux an- 
neaux À et A’ (fig. 50) pour les pistons de plus grand diamètre, Dans 
les deux саз, une rainure cireulaire est disposée à Pintérieur de ces an- 
peaux pour pénétrer dans une saillie correspondante ménagée A Ia cir- 
conférence du plateau. Ces anneaux sont fendus en un point et entaillés 
pour recevoir une languette rapportée à la cireonférence du platen, 

La méthode employée par Pauteur pour obtenir ces anneaux économie 
quement consiste à faire fondre un eylindre d'une certaine hauteur avec 
des rainures intérieures convenablement espacées pour présenter, une fois 
débitées, une série Panneaux, lesquels sont resserrés afin d'augmenter 
leur élasticité, puis tourner d'un diamètre un peu plus grand que celui 
du cylindre dans lequel ils doivent fonctionner, 

Pisron Мазмүтц. == Get ingénieur, constructeur à Patricroft (Angleterre), 
bien connu pour son système de marteau-pilon, propose d'établir les gar- 
nitures des pistons qui fonctionnent dans ces marteaux de la manière ins 
diquée fig. 51 et 52. Le corps P du piston est en fer forgé avec sa tige, OU 
forgé avec une embase, à laquelle on relie la tige par un assemblage 
conique et une rivure, La garniture se compose d'un anneau A, А sec- 
tion angulaire et brisé en un point pour pouvoir se loger dans la mi- 
nure annulaire de même forme, pratiquée А la circonférence du piston, 

Bangle aigu du triangle est en bus, de façon que le monvement d'as- 
cension du piston (voy. fig. 51) а une tendance à serrer eel anneau SUP 
la surface interne du cylindre, c'est-à-dire dans la position la plus propre 
à constituer une garniture anche, Quand, au contraire, le piston des- 
cend, le frottement de l'anneau contre le eylindre amène cette pièce dans 
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la position indiquée fig. 52, c’est-à-dire desserre Ја garniture et permet 
au piston de descendre librement. 

Pisron Joy. — La fig. 53 représente, partie en coupe et partie extérieu- 
rement, le corps de ce piston, assemblé avec sa tige, et la fig. 54, la gar- 
piture isolée prête à être introduite dans la gorge ménagée à la circon- 
férence extérieure du plateau P. La tige T est vissée et arrêtée par une 
clavette au centre de ce plateau. 

Détails de construction. — La circonférence extérieure est tournée sur 
un diamètre de 4 millimètre 5, moindre que celui du cylindre, et on y 
pratique une rainure circulaire en hélice, dont le pas est de 12 à 13 mil- 
limètres, et qu'on prolonge de 7 А 8 centimètres au delà de la révolution 
pour ménager l’espace libre p indiqué fig. 53. 

La garniture est composée d’un large anneau en fonte ou en laiton А 
(fig. 54), de 45 millimètres d'épaisseur, et d'un diamètre de 18 milli- 
mètres plus grand que le cylindre. Get anneau, une fois tourné, est placé 
sur un Mandrin pour y découper une rainure en spirale, large de 3 mil- 
limètres avec pas de 15 millimètres. Cette rainure, étant pratiquée de part 
en part, laisse une hélice de 124438 millimètres sur 18 millimètres carrés de 
section, et formant environ cinq tours entiers. On enlève à peu près deux 
révolutions de cette hélice, et 18 millimètres au delà, comme l'indique 
la fig. 54; on insère ensuite cette hélice dans Ја rainure du piston qu'elle 
doit remplir exactement, et on applique sur cette garniture une ceinture 
en (016 que l’on serre au moyen de vis pour la ramener au diamètre du 
piston. On présente alors à l'ouverture du cylindre, dont les lumières doi- 
vent être garanties par de petits blocs de bois; enfin on pousse ce pis- 
ton, qui, en abandonnant la ceinture qui le comprimait, descend dans le 
cylindre". 


RÉSULTATS DES EXPÉIRIFNCES SUR LE PISTON JOY. 


Nous trouvons dans lo Technologisle, en outre des détails ci-dessus, los résultats 
suivant(s : 

Des expériences ont montré qu'avec uno garniture en Јайоп de 0™ 40; 
12 millimôtres d'élasticité de compression sur le diamètre ; une aire de section 
de3 centimètres carrés de contact, la pression, sur 340 centimètres carrés de sur- 
faco, était do 05. 436 par centimètre carré, ou 46 kilogrammes environ sur toute 
l'étendue de la garniture. 

И fallait 30 kilogrammes pour mouvoir ол avant et en arrière le piston dans le 


1. M. Bataille, dans son Traité des machines à vapeur, mentionne une garniture en spirale 
de Jessop, qui, quoique différente de construction de celle de M. Joy, offre quelque analo- 
gie en principe, Cotto garniture, dit М, Bataille, telle qu'elle a été établie en 1847 par 
ММ, Chud, Gudwood et C9, pour deux potites machines supplémentaires du steamer Don 
Juun, consiste on wne garniture métallique obtenue en observant l'action des enroulements 
en spirale, lorsgue l'anneau vient à être comprimé dans un diamètre moindre ; on comprend 
que la tension des ressorts ost un minimum au centre de l'enroulement, et qu'elle va en 
augmentant du centre vers chaque extrémité, dans la moitié du nombre des enroulements 
à l'unité. 
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cylindre, quand il était séparé du reste du mécanisme de Ja machine à vapeur, et 
que les boîtes à étoupes étaient desserrées, ou 60 ù 70 grammes par centimètre 
carré de surfaco de piston. 

Le piston en fonte de 40 centimètres, avec 45 millimètres d'élasticité do pres- 
sion sur le diamètre, 12 millimètres sur 15 millimètres d'épaisseur des tours ot 3 
centimètres carrés de section do garniture, a présenté une résistance de 0Һ 34 par 
centimètre carré de surface. 

П absorbait 61% 21 pour so mouvoir dans le cylindre, et dans los conditions in- 
diquées ci-dessus, où à peu près 90 à 400 grammes par contimetre carré du piston. 

Сомо expérience a GLO faite immédiatement aprés que la machine à vapeur 
avait cessé de travailler, lorsqu'on avait enlevé le eouverele, et que les boîtes à 
étoupes étaient démontéos. Avant le démontage, on avait introduit de la vapeur à 
la pression de sept atmosphères sous les pistons, et le résultat avait été trés-satis- 
faisant, il n'y avait pas eu la moindre fuite do vapeur entre la garnituro ot lo 
cylindre. 

Une expérience correspondante a aussi été tentée sur un piston do 040 du 
modèle ordinaire, avee garniture en forme do Vi on a trouvé que ee piston Oxir 
geait une forco de 496 kilogrammes pour le faire monter lentement dans lo cylindre 
rendu libre, comme dans les expériences précédentes, сем au HOA de trois 
fois la résistanco qu'on avait roncontréce dans les premieros expériences, 

۰ 


PISTONS SUÉDOIS. 


Le piston, représenté en section fig. bh, figurait, à l'Exposition uni- 
verselle de 185, appliqué sur la remarquable machine de batean à hélice 
envoyé par Pusine de Mortolla, en Suède: iest composé d'une cuvette 
en fonte P, dont la couronne est tournée ot erensée de quatre filets eon- 
centriques, pour recevoir des saillies correspondantes fondues avee les 
deux anneaux en fonte A et A’, Ces anneans sont tournés ef fendas en un 
point de leur cireonférence, de façon à faire expansion par leur propre 
élasticité, sans addition de ressorts. 

PISTON D'OuLÉANS. == La grande simplicité de ce genre de piston a dé- 
cidé М. Poloneean à en faire l'application апу machines locomotives du 
chemin de fer d'Orléans, Seulement, il ne prit de ce modèle que sa sini- 
plieité et modifia sensiblement la construction, conne on peut le remar- 
quer sur la fig. 56, Le corps P de ee piston, au leu d'ètre en fonte, est 
en fer forgé d'une seule pièce, Тее est obtenue avec son évidement 
intérieur soit à l'aide du marteau-pilon, au moyen de poinçon et de ma- 
(riees, ainsi qu'ils sont exécutés chez ММ. Petin et Gaudet, à Hive-de-Gier, 
soit en prenant un disque de fer, du diamètre et de l'épaisseur conyena- 
ble, que Pon met sur le tour ef que Pon évide intérieurement pour hi 
donner la forme creuse correspondant au fond С du cylindre û vapeur, 

Sur la circonférence extérieure de ee platean sont erensées deux raj- 
dures eireulaires dans lesquelles sont introduits les deux cercles en 
fonte A et A’. La tige T est vissée dans Je renflement central, et elle est 
arrêtée par une goupille y. 
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APPLICATION DES PISTONS SUÉDOIS AUX LOCOMOTIVES 
DU CHEMIN DE FER DU NORD. 


(кщ. 07, 58 кт 59.) 


Nous devons à l'extrême obligeance de M. Nozo, ingénieur du matériel 
au chemin de fer du Nord, la communication des renseignements inté- 
ressants qui suivent sur le piston suédois appliqué aux locomotives, et 
dont nous sommes heureux de faire profiter nos lecteurs. | 

Dans Papplication aux locomotives, on considère l'usure totale de 
mise au rebut des cylindres (supposés de 14 millimètres sur le diamètre 
intérieur) comme divisée en deux périodes d'usure partielle de 7 mil- 
limètres chacune, 

La première période est desservie par un piston dit de construction ; 
la deuxième période est desservie par un piston dit d'entretien, ayant 
un diamètre de 7 millimètres plus grand que le premier. 

Gomme la quantité dont le segment s'engage dans la rainure du piston 
diminue vers le haut proportionnellement à la double usure du segment 
et du eylindre; comme aussi le piston s'excentre dans le cylindre au fur 
et à mesure que l'usure lui permet de descendre, on comprend qu'il faut 
remplacer les segments après un certain temps de service. 

A cet effet, le magasin tient en approvisionnement : 

49 Pour chaque type delocomotive, deux espèces de pistons non garnis 
de segments, des pistons de construction, des pistons d'entretien ; 

2e Pour chaque espèce de piston, des segments finis d'intérieur et de 
evoisure, et présentant une largeur et une épaisseur suffisantes pour satis- 
faire À tous les agrandissements de largeur des rainures des pistons, et de 
diamètre des cylindres. 

Les segments prennent, par analogie, les noms de segment de construc- 
Lion, segment d'entretien. 

Pour appliquer dans un piston des segments ainsi préparés, il faut préa- 
lablement les monter sur un mandrin spécial, au moyen de cercles à vis 
de rappel et en prenant le soin de pincer de petits blocs de bois dur dans 
le joint; on leur donne alors sur le tour la longueur qu'il convient; en- 
suile, au moyen d'un plateau complémentaire du mandrin, on coince 
les segments sur champ, on enlève les cereles de rappel, et on les tourne 
au diamètre du cylindre, 

Si après cette opération le segment n’épouse pas exactement la forme 
du cylindre, il faut, sur place, le battre au marteau jusqu’à ce qu'on 
obtienne un contact parfait. I convient, dans tous les cas, de prendre la 
précaution de faire rentrer au marteau les extrémités de la croisure, et 
de chanfrener un peu les arêtes. I est bon aussi d'abattre très-légèrement 

мІ. 91 
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l'arête circulaire des segments, qui se présente la première dans le cylin- 
dre, afin de faciliter la mise en place. 

Le montage du piston sur la tige se fait de la manière suivante : 

1° La partie conique € de la tige (fig. 57), dont Pinelinaison n’est que 
de 1/50, s'ajuste à froid de manière que son extrémité affleure le corps 
du piston, du côté de la rivure, indiquée par la lettre ш; 

2° On chauffe le corps du piston à peu près jusqu'au rouge sombre, et 
on l’emmanche en frappant sur sa tige; ха partie conique avance ainsi 
généralement de 0,015 ; 

3° On laisse refroidir le piston, on le place sur le tour pour préparer 
l'extrémité de la tige, suivant le tracé indiqué par la lettre w, pour faire 
la rivure ; 

це Ou rive à froid; 

Бо On termine le piston ef sa tige sur le tour en en tournant toutes ses 
parties extérieures. La portion conique de la tige opposée А la rivure 
saillit avant enfoncement de la quantité indiquée par le tracé ponectuéa’ : 
après cette opération, il ne saillit plus que de la quantité x, et enfin ne 
présente plus qu'un congé quand le piston est terminé, Le fond des 
gorges qui reçoivent les segments est contré sur l'axe de la tige, et le 
bord extérieur du piston est excentré de 0% 0015 vers le haut. 

Le piston suédois, tel qu'il est construit au Nord, n'est composé que 
de quatre pièces, au lieu de quarante qui entraient dans la composition 
des pistons anciens ; son poids avec la tige est seulement de : 


70 kil. 66 pour les pistons de construction, 
et de 76 МЇ, 66 pour les pistons d'entretien, 
tandis que L'ancien piston en fonte pesait ӨЛ kil. 25, où 99 kil, 50. 
Le prix des pistons suédois en fer forgé, malgré sa simplicité et son 
poids moins considérable, était, dans le principe, beaucoup plus élevé que 
celui des pistons en fonte, puisque ces derniers ne revenaient А la 
Compagnie 
qu'à 1 fr. (O ¢. à 1 fr. Oh ce, Le kilogramme, 
tandis que les pistons en fer s'élèvent û 4 fr. 36 e. le kilogramme. 


Mais avec les progrès de la fabrication, le pris diminun bientôt gra- 
duellement, 


d'abord à 3 fr. 75 e., il descendit à 2 fr. 65 e., puis enfin à 2 fr. 57с.; 


ce qui ramène les deux genres de piston à peu près dans Jes mêmes con- 
ditions de prix de revient, 

Pisron RamsBorron. — Ge piston diffère du piston suédois en ce que 
les segments A, de la garniture, sont en acier doux au lieu d'être en fonte 
et beaucoup moins larges. L'auteur wemploie ordinairement que trois 
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anneaux insérés dans trois rainures de 6 millimètres chacune de largeur, 
8 de profondeur, et distantes entr’elles de 6 à 7 millimètres. Les an- 
neaux sont amenés au profil voulu pour s'adapter exactement dans les 
rainures, et courbés ensuite suivant une circonférence, dont le diamètre 
peut être d'un dixième plus grand environ que celui du cylindre. 

On place ces anneaux dans les rainures en les comprimant, et on les 
insère avec le corps du piston dans le cylindre, ayant Је soin de bloquer 
les lumières de celui-ci pour que les anneaux ne puissent s'y engager. 

Les anneaux sont établis à joints rompus sur le corps du piston, afin 
que, sila vapeur franchissait la coupure du premier anneau, la seconde 
lui fasse obstacle, puis ensuite la troisième. 

М. Farcot a fait l'application de ce système à des machines à vapeur 
fixes, et même à des pompes à élever les eaux, et parait en être très-satis- 
fait; seulement, aux machines à vapeur, au lieu de 3 segments, M. Far- 
cot a jugé nécessaire, dans certains cas, pour les grands diamètres, d'en 
ajouter deux, disposés comme l'indique la fig. 5. 


PROPORTIONS DES GARNITURES DE PISTONS. 


Le professeur Redtenbacher a cherché à établir, dans son Traité de 
construction mécanique, publié en Allemagne, une règle pratique pour 
déterminer la hauteur ou la largeur des garnitures de piston, en chanvre 
et en métal. 

Cette règle consiste, dans un cas, pour la garniture filamenteuse, qu'il 
suppose appliquée indifféremment aux pistons de machines à vapeur à 
basse pression, оц aux pistons de pompes à eau 

A prendre les 8/100 du diamètre du cylindre, exprimé en centimètres, ct à 
y ajouter 8 centimètres. 

Et dans le cas de la garniture métallique, qui s'applique aux pistons des 
machines à haute et à moyenne pression : 

A prendre 105 1/100 seulement du diamètre, en y ajoutant ц centimètres. 

Ainsi, en représentant par H, la hauteur ou la largeur de la garniture, 
et par D le diamètre en centimètres, on aurait : 

Dans le premier cas, 

И = 0,080 + 8 
que Redtenbacher écrit : 
H = 8({+-— 1 н Û ) 
Et dans le second cas, 
H = 0,04 D +4 


que Гоп peut écrire également comme кш 


Н = (1+ = та ) 


356 У SATTON INBESPRIRTER 
350 PUBLIGATION INDUSTRIELLE. 


On voit, d'après cette règle, que Redtenbacher augmente la hauteur ou 
la largeur de la garniture suivant le diamètre du cylindre. 

Ainsi, par exemple, pour un piston de 0™40 de diamètre, exécuté avec 
une garniture filamenteuse, il donnerait à celle-ci une hauteur de 


Н = 0,08 x 406 + Bm FD Bee 11°32 
soit 442 millimètres. 


EL pour un piston analogue de 120 de diamètre, Ia garniture aurait 


И = 0,08 X 120 +8 = O HR 2 176 


soit 176 millimètres. 


De même, pour un piston à garniture métallique, appliqué à une 
machine à haute où à moyenne pression, il donnerait pour hauteur à 
cette garniture, 


И = 0,04 X hO д 1° 0 fF h he б 
ou 56 millimètres pour le diamètre de 40 centimètres, 


etH = 004 xX 120 + h mw 8 АШ) 
ou 88 millimètres pour le diamètre de 120 


c'est-à-dire qu'il propose de donner à la garniture en métal, qui corres- 
pond à des pressions sensiblement plus élevées, une largeur moitié 
moindre, pour le même diamètre, qu'à Ja garniture de chanvre, qui 
s'applique plus spécialement à des pressions de 1 à 2 atmosphères au 
plus. 

П nous à paru, en comparant cette régle aver un grand nombre de 
pistons existants, qu'elle donne des dimensions un peu trop fortes pour 
les garnitures filamenteuses appliquées aux pistons des machines à basse 
pression , et, au contraire, des dimensions un peu trop faibles pour les 
garnitures métalliques, 

Quoiqu'il ne soit pas facile, d'ailleurs, d'établir, à cet égard, des règles 
fixes à cause de la grande variété méme des constructions, et des difit- 
rences de pression auxquelles les machines sont susceptibles de marcher, 
nous avons pensé qu'il conviendrait d'adopter, en général, afin de se 
rapprocher autant que possible des proportions adoptées par Les melle 
leurs praticiens, 

1° Pour les pistons garnis en chanvre en usage dans les machines А 
hasse pression, qui ne fonctionnent habituellement pasà beancoup plus 
de 1 atmosphère effective, que, 

La hauteur de la garniture est égale а un dirirme diu деге du cylin- 
dre, augmenté de h centimètres 


soit H = 0,19) 4 4 
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Exemples : La garniture filumenteuse d'un piston de 60 centimètres 
serait de 
П = 0,1 x 60 + 4 = 6 + 4 = 10 centimètres. 

Telle est la hauteur de la garniture d’un piston d’une machine de Watt 
dont le cylindre porte ce diamètre de 0" 60. 

Celle d'un piston de 4% de diamètre serait de, 

H= 0,1 x 100 + 4 = 10 + lı = 14 centimètres. 
Et celle d'un piston de 1m90 serait de : 
П == 0,1 X 120 + Д = 16 centimètres, 

20 Pour les pistons métalliques, à ressorts et à coins, particulièrement 
applicables aux machines à moyenne et à haute pression, que 

La hauteur de la garniture est буе aux 5/100 du diamètre, augmentés 
autant de centimètres que le piston Supporte (atmospheres de pression 
effective 

soit II = 0,05D + (n — 1). 

Exemples : Soit un piston de machine À vapeur marchant à 6 atmo- 
sphères dans le cylindre, dont le diamètre est de 0% д0, quelle est la hau- 
teur de sa garniture métallique ? 

опа 1 = 0 1 = 5 
et H= 0,05 X 40 52 + 5 = 7° оц 70 millimètres. 

Dans les machines locomotives de М. Polonceau, dont les cylindres 
ont 042 de diamètre (fig. 33 et Зд), et qui reçoivent une pression 
de 7 atmosphères, la garniture métallique porte 77 millimètres. 

Par la formule, on a 

H = 0,05 X 42 + 6 = 889 

П en est de même d'un piston de M. Mac’ Connell ayant aussi 0” 12 de 
diamètre (voir fig. 38). 

Pour un piston de 0™ 80 de diamètre, ayant une pression effective n — 
1 = lı atmosphères, on aurait, 


П = 0,05 X 80 + Д = Л + 4 = 8% ou 80 millimètres. 
Si la pression était de 6 atmosphères effectives, 
Il = 0,05 x 80 + 6 = 4 + 6 = 10 centimètres. 
Et pour un piston de 120, А la même pression, la garniture devien- 
drait 
H = 0,05 ж 12 + 6 = 6 + 6 = 12 centimètres. 
Dans la machine de Chaillot, construite par le Creuzot (fig. 29 à 31), 
le diamètre du piston étant de 4" 809, le constructeur a donné à la gar- 
пото métallique une hauteur de 15 centimètres, 


358 PUBLIGATION INDUSTRIELLE. 
On trouve, par la formule, pour une pression effective de 5 atmosphères, 
H = 0,05 x 181 + 5 = 9,05 + 5 == 14005 


Remarquons que toutes les fois que la hauteur de la garniture est 
comprise entre 6 et 8 centimètres, on ne compte que deux rangs de 
bagues ou de segments; au-dessus de cette dimension, on en met le plus 
souvent {rois rangs. 

Toutefois pour les pistons sans ressort, et formés simplement de cer- 
cles fendus, comme dans le système suédois, et le système Ramsbottom, 
on augmente Le nombre de bagues dans les grands diamètres. 
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APPAREILS 


À FABRIQUER LES TUYAUX DE PLOMB 
ÉTAMÉS A L'INTÉRIEUR ET А L'EXTÉRIEUR 


PAR 


M. CHARLES SÉBILLE, manufacturier à Nantes 


(PLANCHE 30) 


Le mode de fabrication des tuyaux de plomb, obtenu sans soudure et 
d'une manière continue au moyen de la presse hydraulique, n’est pas 
nouveau, comme on sait; nous avons donné, en 1846, dans le у" volume 
de ce Recueil, le dessin de deux presses propres à cette fabrication. 

Les procédés adoptés par M. Sébille et pour lesquels il s'est fait breveter 
en France et à l'Étranger, le 28 décembre 1857, se composent de deux 
opérations distinctes, quoique s'eflectuant simultanément : 1° la fabri- 
cation proprement dite des tuyaux ; 2° leur étamaye. 

La première de ces deux opérations ne présente rien de spécial ; la 
construction seule de la presse et des mandrins offre quelques particula- 
rités que nous aurons soin de faire remarquer en décrivant les appareils 
représentés sur la planche 30. 

La seconde opération, l'étamage, est digne du plus grand intérêt. On 
sait que les conduites en plomb sont sujettes à diverses sortes d’altéra- 
tions qui peuvent affaiblir la résistance de leurs parois, et, dans certaines 
circonstances, pour les conduites d'eau, peuvent donner lieu à des em- 
poisonnements. C’est pour soustraire les tuyaux à ces causes d'altéra- 
tion que M. Sébille a cherché et est arrivé à obtenir manufacturièrement 
un étamage intime des parois du tuyau. 

Dans une communication faite à la Société des ingénieurs civils par 
MM. Mariotte et Richoux, des procédés de M. Sébille, un membre a sou- 
levé la question de durée de cet étamage, par suite des doutes où il 
était de la parfaite intimité des deux métaux, et a cité comme exemple 
le zincage et le plombage des tuyaux en tôle, qui, loin de les rendre 
d'un meilleur usage, les expose à une destruction rapide par Pac- 
tion galvanique résultant du contact des deux métaux inégalement oxy- 
dables; un autre membre arépondu, et, à notre avis, avec beaucoup de jus- 
tesse, qu’il ne croyait pas qu’on puisse comparer l'effet galvanique qui pour- 
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ait se produire sur les tuyaux en plomb étamés à celui que présentent les 
tuyaux en tôle plombés ou zingués ; les sels qui tendent à se former dans 
le premier cas n’étant pas solubles, l’action doit être beaucoup plus lente. 

Nous ne croyons mieux faire, du reste, pour répondre à ces objec- 
tions, que de citer les résultats des expériences, constatés dans un rap- 
port fait à la Société centrale des architectes de Paris par une commission 
prise dans le sein de cette Société. 


« La Commission, dit le rapporteur, M. Raveau, se plaît à reconnaître haute- 
ment que 10 système d’étamage, intérieur et extérieur lui paraît remplir parfai- 
tement le but que s'était proposé l'inventeur : 

4° Celui d’empècher d’abord la formation de ces oxydes si nuisibles à la santé, 
dont l'eau se trouve saturée après un séjour plus ou moins long dans les tuyaux 
en plomb ordinaires, avantage précieux qua reconnu lui-même, le 27 dé- 
cembre 1858, le comité consultalif d'hygiène près le ministère du commerce et 
de l'agriculture. 

2° Celui de donner aux tuyaux, à l’aide de l’étamage, une plus grande rigidité 
et une complète imperméabilité, ce qui permet, tout en leur donnant 4/10 en 
moins d'épaisseur, de les charger d’une pression de 40 atmosphères, sans qu'ils 
présentent aucune trace de fuite ni de gonflement appréciable. 

La rigidité qu’ils acquièrent par l'étamage les empêche де s’écraser aussi faci- 
lemont quo coux on plomb, quand on les emploie dans les courbes à petits rayons 
et qu'ils ont une faible épaisseur, comme ceux des conduits de gaz. 

3° Enlin, celui de présenter un économie réelle, qui sera toujours au moins de 
quatre pour cent sur le cours du plomb, car le fabricant, en ôtant à ses tuyaux 
4/40 de l'épaisseur, sans pour cela les empêcher de supporter une pression aussi 
considérable que coux étamés à une plus forte épaisseur, en augmente le prix de 
6 francs par 400 kilogrammes pour l'étamage intérieur et extérieur. Ajoutons, 
on outre, qu'il est loisible au fabricant de donner à son étamage l’épaisseur qu’on 
pourrait désirer. 

регвоппо n'ignore qu’une des causes de fuite des tuyaux de plomb dans les con- 
duites do distribution d’eau à une grande hauteur, n’est pas tant la forte pression 
qu'ils ont à supporter, que les intermittences et les chocs violents qu’ils subissent 
chaque fois qu'on ferme les robinets après avoir puisé de l’eau. Nous avons donc 
voulu expérimenter nous-mûme la qualité de ces tuyaux, en faisant établir dans 
uno propriété, ruo de Lille, une distribution d’eau à tous les étages et chez tous 
les locataires. Pendant deux mois nous faisions vider les conduits tous les soirs, 
afin de les charger chaque matin, et de les soumettre plus fréquemment encore 
à ces chocs violonts et irréguliers auxquels ils sont exposés par l’usage, et nous 
avons reconnu qu’ils remplissaient jusqu’à ce jour toutes les conditions dési- 
rables de solidité. » 


DESCRIPTION DES APPAREILS А FABRIQUER LES TUYAUX ÉTAMÉS 
REPRÉSENTÉS PL. 30. 


La fig. 4 représente, en section verticale faite par Гахе, une presse 
hydraulique à repousser les tuyaux sans fin avec son appareil à étamer 
l'intérieur et l’extérieur du tuyau pendant sa formation. 
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La fig. 2 est une vue extérieure de cette même presse. 

La fig. 3 est un détail, sur une plus grande échelle, de l'appareil étameur. 

Les fig. 4 et 5 font voir, en plan et en élévation, la forme particulière 
du croisillon entre les branches duquel passe le plomb pour traverser la 
filière. 

Les fig. 6 et 7 représentent en détail, à l'échelle de 1/5 de l'exécution, 
le mandrin creux en acier fondu dans lequel passe l'étain pour l'étamage 
intérieur. 

Les fig. 8 et 9 indiquent deux autres combinaisons de mandrins ap- 
pliqués au même usage. 

Les fig. 10 et 11 donnent, en section verticale et en plan horizontal, la 

disposition d’un deuxième appareil étameur. 
. La presse à refouler les tuyaux, représentée fig. 1 el 2, se compose, 
comme dans tous les appareils de ce genre, de deux forts sommicrs en 
fonte A et A’, réunis par des colonnes en fer B, garnies d’embases et 
serrées par de fortes clavettes b. Le cylindre С est garni de son cuir em- 
bouti с, et reçoit le piston creux D, mobilisé par la pression de l'eau 
refoulée par le tuyau с' (fig. 2). 

Le piston D est relié, par un boulon d et deux clavettes en fer, à un 
second piston en fonte D’ (fig. 1) guidé à l’intérieur du sommier A’, 
alésé à cet effet; la tête est garnie d’un chapeau en acier d’, qui se trouve 
en contact avec le plomb fondu renfermé dans le cylindre supérieur (7. 

Ce deuxième cylindre est fixé sur le sommier A’, à la fois par les deux 
boulons b’ et par les deux fortes colonnes В”, qui, au moyen des écrous К, 
maintiennent en serrage le troisième sommier А? sur le bloc en fonte F, 
lequel sert à fixer la filière à la partie supérieure du cylindre С/. 

Cette filière n’est autre qu’un disque en fer, en acier ou en cuivre rouge 
étamé, percé au centre d'une ouverture circulaire occupée par un man- 
drin m (fig. 1, 3, 6 et 7), qui laisse, entre sa circonférence extérieure et 
le trou central, un vide annulaire correspondant à l'épaisseur du tuyau 
que l’on veut produire. 

Le mandrin m est vissé au centre d’un croisillon y (fig. 1, 3, 4 et5), 
dont les branches, au nombre de quatre, sont taillées en dessous en 
lames de couteau pour faciliter le passage à travers la filière du plomb 
liquide refoulé, par le piston D’, de l’intérieur du cylindre O. 

Deux des branches sont percées de part en part et fraisées cônes à leur 
extrémité (fig. 3), afin de pouvoir établir la communication et être re- 
liées avec les deux tubes en bronze h et h’, qui sont vissés dans l'épaisseur 
de la paroi du cylindre C’. Deux robinets H et H’ sont boulonnés à Pex- 
trémité de ces tubes; le premier permet d'établir où d'interrompre à 
volonté la communication du tuyau I, qui amène Pétain fondu contenu 
dans la chaudière J, avec l’intérieur du mandrin m; le second robinet H 
permet de vider dans la bassine І, à la fin de chaque opération, Fétain 
contenu à la fois dans le mandrin, dans les tubes h et // et dans la lon- 
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gueur du tuyau 1. Avant d'effectuer cette opération, il faut avoir le soin 
de fermer préalablement le troisième robinet H?, pour ne pas vider еп 
même temps la chaudière J. 

Ces trois robinets, comme оп peut le remarquer (fig. 3), sont d’une 
construction particulière; les robinets ordinaires à clef éprouvaient quel- 
ques difficultés à fonctionner en contact avec un liquide tel que l’étain 
fondu, quoique pourtant ils ne doivent fonctionner que lorsque tout Le 
système a été préalablement chauffé par le fourneau К, qui entoure le 
cylindre à plomb. 

Sous l'influence de cette chaleur, l'étain, déjà liquéfié dans la chau- 
dière J, chauffée par le foyer du fourneau K’, se maintient liquide dans les 
robinets ainsi que dans le tuyau I, qu'on a eu le soin de placer dans le 
tuyau de cheminée K*, commun aux deux fourneaux. 

Ces chauffages, suivis dé refroidissements, produisaient des dilatations 
et des contractions qui empêchaient la clef de tourner aisément. Cet 
inconvénient disparait en remplaçant la clef par une tige en acier i, file- 
{бо à son extrémité en dehors du boisseau; cette tige monte et descend 
au moyen d’un écrou en bronze fondu avec la poignée, et, pour qu'elle 
пе (ourne pas, Pun des points de sa circonférence est muni d’une 
clavette qui entre dans le boisseau du robinet. Lorsque la tige est des- 
ceudue et que la communication est interrompue, la portion filetée qui 
excède le boisseau ne reçoit qu'une chaleur douce, et le graissage en est 
facile, 


MARCHE DE L'APPAREIL. 


FABRICATION pu TUYAU. — Le plomb, amené à l’état de fusion pâteuse, 
est versé dans le cylindre C’, dont Је fond est fermé par le piston D’, relié 
à celui D de la presse hydraulique. En faisant monter celui-ci sous la 
pression du liquide refoulé par la pompe en communication avec le 
tuyau ¢ (fig. 2), au moment où le plomb atteint son point de solidifi- 
cation, le métal se trouve forcé de passer à travers les quatre orifices 
déterminés par le croissillon y, et se soude lui-même en traversant l'es- 
pace annulaire compris entre le mandrin central m et la filière f. Le 
foyer circulaire K, entourant le cylindre en fonte contenant le plomb, 
permet ailleurs de régler convenablement la température du métal. 

A sa sortie de la presse, le tuyau T, en cours de fabrication, est guidé 
verticalement par un anneau en bronze engagé au centre d’une pièce en 
fer L supportée par des colonettes L’, vissées au sommet des colonnes B’. 
Се tuyau s’infléchit ensuite sur la grande poulie à gorge P, pour redes- 
cendre sur un banc incliné garni de rouleaux en bois N, destinés à 
faciliter la marche du tuyau et son enroulement sur un tambour d’un 
grand diamètre placé à la base du plan incliné. 

Pour constater la production, et faciliter la division du tuyau en suivant 
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les longueurs adoptées par le commerce, un mécanisme très-simple 
est appliqué sur le banc; il se compose d’une lame en métal N’, reliée à 
un châssis n, dont les deux branches latérales peuvent osciller librement 
autour d’un centre fixe, pris sur les côtés des deux longrines en bois qui 
forment le plan incliné. Un contre-poids et une corde n’ sont attachés à 
la partie inférieure de ce châssis; le premier ramène le couteau dans le 
position indiquée fig. 1, et la corde, terminée par une manette à la portée 
de ouvrier, sert à faire basculer et, р aante, à faire appliquer le couteau 
sur le tuyau de plomb, de façon à graver sur sa circonférence wne 
marque indélébile. Des divisions sont paka à l'avance sur la longrine à la 
partie inférieure du banc, afin que l’ouvrier puisse faire agir le couteau 
en temps voulu et au fur et à mesure que le tuyau s'enroule sur le 
tambour. 

Lorsque la capacité du cylindre ou réservoir à plomb € пе suflit 
pas pour obtenir dans une seule opération la longueur du tuyau qu'on 
désire, on fait descendre le piston D de Іа presse hydraulique, le plomb 
étant encore engagé dans la filière; on remplit de nouveau le cylindre, et 
on recommence l'opération. Le métal en fusion ramollit suflisamment le 
tuyau engagé dans la filière pour que la soudure soit complète. 

ÉTAMAGE DU TUYAU. — Les opérations que nous venons de décrire ne 
constituent que la formation des tuyaux de plomb, mais, tout en se for- 
Fe son étamage devient facile, car le plomb fondant à 350°, et Pétain 

228° seulement, il suflit de faire passer le tuyau dans un bain (Pelan, 
чен qu'une couche de ce métal y reste adhérente. 

Le récipient, qui contient le métal fondu destiné à l’étamage extérieur 
du tuyau, est formé d’une sorte de gobelet en bronze G, qui repose sur la 
filière, est ouvert en dessus et fermé à sa base par le tuyau même. 

Lorsque le tuyau formé par l’action du piston de la presse est sorti 
d’une longueur suflisante pour elore complétement le trou de la filière, et 
empêcher Pétain d'entrer dans l’intérieur du réservoir à plomb, on 
remplit ce récipient. Le tuyau est alors obligé de traverser Pétain qui 
s'applique naturellement sur sa surface extérieure au fur et à mesure 
qu'il sort du cylindre, et de cette façon l'étame sur toute sa longueur. 

Le récipient destiné à l’étamage intérieur est formé par le tuyau même, 
et Pétain y est introduit par le mandrin m, fixé au centre du croisillon y. 
А cet effet, ce mandrin, comme on le remarque fig. 3, 6 et 7, est creux in- 
térieurement, et est percé sur sa circonférence de trous m’ laissant pas- 
ser l'étain qui arrive par le tuyau I et le tube A, en traversant Pune des 
branches creuses du croisillon f. 

Commela chaudière J est placée à un niveau supérieur à celui du man- 
drin, il suflit d'ouvrir les robinets H et H? pour que Pétain liquide s'in- 
troduise de lui-même dans l’intérieur du tuyau. Ces robinets ne sont 
ouverts qu'après qu'on a fait une longueur de tuyaux suflisante, pour que 
son extrémité dépasse le niveau de Pétain contenu dans la chaudière, 
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Pour les tuyaux d’un petit diamètre, on obvie au réfroidissement de 
l'étain en plaçant sur le mandrin, dont la température est toujours bien 
plus élevée que le point de fusion de l’étain, une tige métallique t (fig. 1, 
3 et 7), qui en prend insensiblement la température. 

Pour égaliser la couche d'étain déposée à l'intérieur des tuyaux, 
c’est-à-dire pour faire retomber les goutelettes de métal qui peuvent être 
entrainées, la tige 1 est terminée par une boule (fig. 1) d'un diamètre 
légèrement inférieur à celui du tuyau. 

Dans cette méthode d’étamage, le plomb étant mis en contact avec 
l'étain à une température au moins égale à celle du moule de fusion de 
ce dernier, ses pores en sont imbibés et les fissures imperceptibles qui 
peuvent se produire accidentellement sont pénétrées complétement. 

L'étamage est tellement intime qu’il n’est pas possible d'apprécier la 
ligne de démarcation des deux métaux. 

APPAREILS ÉTAMEURS. — M. Sebille n’est pas arrivé tout d’abord, comme 
on doit le penser, à cette perfection; ce n’est qu'après de nombreux essais, 
ct l'application de divers appareils qui, quoique se rapprochant de celui 
que nous venons de décrire, laissaient encore à désirer, qu'il est enfin arrivé 
à un mode de fabrication vraiment manufacturier. C'est ainsi qu'il em- 
ploya d'abord la disposition indiquée fig. 8, dans laquelle l'étamage n’est 
produit qu’à l’intérieur. 

Dans cette disposition la filière f est maintenue au-dessus du croisillon g 
par la pièce F, serrée, comme l'indique la fig. 1, par les écrous E au 
sommier supérieur А?. Le tuyauT, en cours de fabrication, une fois sorti 
de la filière, de façon à dépasser de quelques centimètres le dessus du 
mandrin m, on verse dans l’intérieur l’étain fondu en quantité nécessaire 
pour l’étamage de la longueur totale que doit avoirle tuyau, suivant une 
épaisseur déterminée. Ce métal liquide remplit le mandrin creux, et sor- 
tant par les orifices inférieurs dont il est muni se répand dans l’espace 
annulaire ménagé entre le tuyau et le mandrin. 

A partir de cette première opération, le tuyau continuant de se former, 
sa paroi intérieure se trouve naturellement baignée par l'étain au fur et à 
mesure de sa production; une bague en cuivre est ajoutée à la partie 
supérieure du mandrin pour faire l'office de fer à souder, et forcer l’étain 
à entrer dans les pores du plomb. 

Comme on peut le'remarquer par les fig. 6, 7, 8 et 9, l'entrée intérieure 
du mandrin m est filetée pour recevoir (fig. 1 et 3) la tige г ou l'anneau а; 
ce dernier sert à son montage et à son démontage sur le croisillon f. 

Tout en conservant ce mode d’étamage intérieur, M. Sebille imagina 
pour l'étamage extérieur la disposition représentée fig. 9; elle consiste 
dans l’addition de la cuvette ou gobelet en bronze G, ajusté sur la fi- 
lière /, dans laquelle on verse l’étain fondu qui doit servir à l’étamage 
extérieur, pendant que la même opération s'effectue à l’intérieur. 

L’étain, appliqué ainsi sur les deux surfaces, a pour effet de donner 
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une plus grande rigidité aux tubes, tout en leur permettant de se con- 
tourner aisément sous de faibles rayons. 

Le petit appareil, représenté par les fig. 10 et 11, a pour but l'étamage 
intérieur et extérieur soit des tuyaux déjà салас par les procédés dé- 
crits plus haut, et auxquels on trouverait convenable de faire subir un 
second étamage, soit dans le cas où, désirant obtenir des tuyaux (ато, 
on ne voudrait pas faire de changements aux presses ordinaires à plomb. 

Le tuyau de рош, encore chaud, sortant de la presse, passe sur une 
poulie à gorge, semblable à celle P, de la fig, 1, et descend dans la bas- 
sine en fonte R, qui contient un bain d'étain maintenu à l'état liquide par 
le foyer » du fourneau R’. Afin que le tuyau plonge bien dans le bain, 
une poulie à gorge Р/, qui peut tourner librement sur son axe, est dis- 
posée au-dessus de la bassine. 

Pour que Pétamage ait lieu à la fois intérieurement et extérienrement, 
l'ouvrier a le soin, en commençant l'opération, d'introduire l'extrémité 
du tuyau dans la bassine, de façon qu'une certaine quantité puisse entrer 
à l'intérieur; il engage ensuite cette extrémité sur le galet-guide p, pour 
le conduire à un tambour sur lequel l'enroulement s'effectue. 

Voici, d'après M. Sebille, quelques données relatives à la quantité d'étain 
que l'on peut appliquer à l'étamage des tuyaux en plomb : 

Un kilogramme Plain peut couvrir 295 de surface de plomb, c'est 
le plus faible étamage. Ainsi, un tuyau de 0054 de diamètre intérieur 
sur 43 mètres de longueur, présentera seulement un développement 
pour la surface intérieure de 2328 ; il faudra done 1 kil. d'étain pour le 
couvrir parfaitement d'une couche d'égale épaisseur, cette quantité sera 
portée au double pour étamer à la fois l'intérieur du tube. 

Pour s'assurer du degré (паде, al sulit de couper une virole dans 
la longueur du tuyau, de la fendro ensuite et de la développer à plat, En 
mouillant avec le doigt, le plomb après 12 ou 10 minutes se noircira, 
se qui indique un commencement d'oxydation, et Pétain restera brillant. 

On peut, avec ce procédé, Gamer à 1 4, à 1,2, et même A 1 millimètre 
d'épaisseur, mais le prix des tuyaux, naturellement, sera augmenté dans 
la proportion de l'étamage. 

Les produits dont nous venons de décrire lo mode de fabrication sont 
depuis plusieurs années exclusivement employés par quelques grandes 
compagnies d'eaux et de gaz; ils servent avee succès pour conduire les 
eaux thermales à Baréges, Saint-Sauveur, Coterets, Plombières, et dans 
plusieurs autres établissements thermaux; aussi cette fabrication prend- 
elle tous les jours une plus grande extension, 
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TURBINES HYDRAULIQUES ET POMPES 


ÉTABLIES А ROGHEPINARD 


SERVANT A ÉLEVER L'EAU DU CHER ET ALIMENTER LA VILLE DE TOURS 


CONSTRUITES 


Par MM. FONTAINE et BRAULT, de Chartres 


(PLANCUE 81) 


Nous devons à l'obligeance de M. Chauveau, architecte et directeur de 
l'usine de Rochepinard, les documents que nous publions sur les appa- 
reils hydrauliques montés dans cet établissement, que nous avons eu 
l'avantage de visiter dans toutes ces parties l’année dernière. 

Eu présence d'une chute d'eau assez importante que Роп pouvait former 
par une simple dérivation du Cher il a paru naturel d'employer cette 
puissance hydraulique au lieu d'un moteur à vapeur, pour monter l’eau 
à la hauteur nécessaire pour alimenter la ville de Tours '. 

Gomme il arrive souvent dans des projets d’une certaine importance, 
la machine établie a d'abord laissé à désirer, non que les mécanismes 
fussent mal exécutés, on n’a eu, au contraire, qu’à se louer en général 
de la construction, mais paree que certaines parties essentielles n'avaient 
pas été prévues, 

Aujourd’hui, avec Jes modifications proposées par М. Chauveau, léta- 
blissement va se trouver dans de bonnes conditions, et pourra être pré- 
senté comme modèle à suivre dans les élévations d'eau par moteurs 
hydrauliques. C'est pourquoi nous sommes heureux de faire profiter nos 
lecteurs des expériences et des observations pratiques que cet ingénieur 
a bien voulu nous communiquer. 


1. Le barrage éclusé de Rochepinard , ainsi que les autres barrages du Cher, а été exé- 
cuté par l'État pour la navigation de cette rivière; il а donc suffi d'établir une simple 
dérivation pour créer la chute d’eau qui sert de moteur à l'usine, 
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L'usine de Rochepinard se compose de deux turbines Fontaine qui, 
dans l'origine, mettaient chacune en mouvement trois pompes hori- 
zontales, de 0™ 33 de diamètre, et une pompe vertieale de 0™ 60 de dia- 
mètre, qui formait pompe nourrieière en prenant l'eau en amont de la 
rivière, et la remontant dans une bâche commune où plongenient les 
trois autres. 

Cette disposition avait une grande analogie avee celle adoptée à la 
machine à vapeur de Маму? ; mais, comme Га reconnu М. Chauveau, 
elle était tout à fait inutile, paree que Teau û aspirer est à peu de pro- 
fondeur au-dessous du sol de l'usine, et que Les deux pompes nourri- 
cières n'ayant qu'un seul tuyau d'aspiration rendaient le tout solidaire, de 
sorte qu'à la moindre réparation, il fallait arreter les deux turbines. Ces 
pompes s’équilibraieut mal avee les pompes foulantes; il en résultait une 
marche irrégulière. 

Maintenant les pompes sont toutes disposées de fagon à faire exacte- 
ment le même travail; chaque couple aura son tuyau d'aspiration, etun 
réservoir d'air serait commun à deux couples. H en résultera une grande 
régularité de mouvement; les réparations seront rendues très-faciles, 
parce que les quatre jeux de pompes deviennent ainsi indépendants, 
comme s'il y avait réellement quatre appareils distincts, 

Par raison d'économie, on avait eru devoir refouler Peau directement 
dans les conduites de distribution, au Heu de l'envoyer d'abord dans un 
premier réservoir assez élevé pour pouvoir alimenter les points culmi- 
пах de la ville; mais on comprend sans peine les graves inconvénients 
qui en résultent. Dès que les machines sont arrétées, tons les quartiers 
sont immédiatement privés d'em, Test prudent d'avoir une réserve as- 
sez grande qui permette de faire face, au moins pendant un certain 
temps, ne serait-ce que 24 heures, aux éventualités qui peuvent se pré- 
senter d'un moment à l'autre, 

Selon nous, ayee un moteur hydraulique, le réservoir est encore plus 
indispensable qu'avec le moteur à vapeur, parce que d'un côté da puis- 
sanee de celuiei peut être régularisée et mise constamment en rapport 
avee la quantité d'eau à élever, tandis que la force hydraulique peut 
varier avee la chute et le volume d'eau disponible, on n'est done pas 


1. La machino û vapeur qui reste établie а Bougival, сонне диче aus moteurs һу 
drautiques, fuit marcher, ainsi que nous l'avons bt, buit pompe» foulantea verticales, et 
une pompe élévatoire qui puise Penu dans la Seine et La déverne diana uue bâche centrale, 
Le piston de cette pompe est дебо directement par le balanvier, tandis que tes plou 
gews sont commandés pardes boutons de manivelles, dont lea axes revoivept lenr mouve 
ment par des engrenages droits, Le niveau du fleuve etant ataveptible de varier dun de 
grandes limites, il était utile d'avoir une pompe nourrie, parve que les plongeurs quiae 
trouvent à plusienra mètres tds disol, шшен en parfois a дарае Pean i de trop 
grandes profondeurs, П en ent ра» de même du rente pour Les nouvelles machines hydrau 
liques, dans lesquelles Lex pumpen Гоце aont Вохна, placées aur tt nul pen élevé, 
au deus du nivean moyen d'amont, et peuvent, par vebi ête, en tout tanpo, puiser Venn 
directement sans aneune autre pompe aécemoire, 
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maître d'augmenter la puissance, et d'ailleurs, on ne pourrait pas tou- 
jours profiter de l'augmentation momentanée; d’un autre côté, la ma- 
chine à vapeur arrêtée ne dépense pas de combustible, par conséquent, 
il y a économie réelle, quand on n'a pas besoin d’eau, à ne pas la faire 
marcher, tandis que le moteur hydraulique arrêté, la force motrice est 
perdue sans aucun profit pour personne. 

I y a done réellement intérêt ù faire marcher le récepteur hydraulique 
pendant 24 heures par jour, tant qu'il ne se dérange pas; et à cet effet, 
il faut de toute nécessité que Pon ait un réservoir suflisant pour recevoir 
toute l'eau qu'il peut y élever, et qui ne se dépense pas pendant la 4/2, 
les 2/3 ou les 3/4 de la journée. 

Sion a une chute capable de monter 2,000 litres d'eau par minute à 
la hauteur de 25 mètres, en la faisant marcher constamment, elle peut 
fournir 


2,000 х 60 X 24 = 2,880,000 litres d'eau par jour; 


tandis que, si on ne s’en sert que pendant 10 heures chaque jour, elle 
ne produit que 


2,000 x 60 x 10 = 1,200,000 litres. 


Or, si la ville se compose de 30,000 âmes, chaque habitant peut, dans 
le premier eas, recevoir en moyenne 92 litres par jour, tandis que dans 
le second, il ne recevrait que 40 litres seulement; et cependant, tous les 
frais de canalisation, de tuyaux, d'accessoires de toutes espèces seraient 
absolument les mêmes. On voit done combien il importe d’avoir des 
bassins de réserve. 

La machine à vapeur qui devrait fournir la même quantité d'eau 
de 2,880 mètres cubes par jour, si elle ne fonctionnait que 40 heures 
sur 2/4, aurait nécessairement une force beaucoup plus grande que le 
moteur hydraulique, mais par cela même que Ja distribution pourrait se 
faire pendant une partie du temps qu'elle travaille, on conçoit que jus- 
qu'à un certain point, il ne serait pas nécessaire de faire un bassin aussi 
considérable qu'avec le moteur hydraulique correspondant. 

Cependant, en bonne administration, nous devons le répéter, il est 
toujours bien préférable d'établir, en prévision de moments d'arrêt, de 
chômages plus où moins prolongés, des réservoirs de grandes capacités. 
C'est ù la vérité une dépense qui s'ajoute à toutes les autres, mais qui, 
une fois faite, a son utilité incontestable. 

M. Chauveau, en attendant l'établissement du réservoir de Rochepinard, 
a eu le soin d'appliquer sur le conduit principal une soupape de sûreté 
qui déverse l'eau dans un trop-plein, ce qui est évidemment nécessaire 
toutes les fois qu'on veut refouler l'eau directement dans une canalisa- 
tion. Сеце soupape s'ouvre à la pression d'une colonne d’eau de 

хи, 25 
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25 mètres, hauteur qui dépasse de trois mètres environ la pression 
normale voulue pour l'alimentation de tous les points de la ville. 

Une question fort importante et sur laquelle on ne saurait trop appor- 
ter d'attention dans la création d’une usine hydraulique, est celle relative 
au règlement de la hauteur utilisable de la chute. Si, dans la crainte 
d’être noyé pendant une partie de l'année, on place le récepteur trop 
haut, on peut perdre une certaine force dont on profiterait dans Ја saison 
d'été, où l’on a habituellement un plus grand besoin d’eau. Or, comme 
nous l’avons fait voir d’abord dans се Recueil, et ensuite d’une manière plus 
étendue dans notre Traité spécial des moteurs hydrauliques, les turbines 
présentent sur les roues verticales, cet avantage remarquable de per- 
mettre de marcher étant complétement noyées; par conséquent, dès que 
l'on fait choix de ce genre de moteur, on пе doit pas craindre de le pla- 
cer de façon à utiliser toute la chute disponible, Une grande attention 
doit être apportée de même dans l'établissement du barrage, ou du déver- 
soir, qui doit régler le niveau supérieur de l’arrivée de l’eau, en tenant 
compte des circonstances particulières qui peuvent exister à cause des 
propriétés riveraines. 

А Rochepinard, lorsque M. Chauveau est venu prendre Ја direction de 
l'usine, il a tout d’abord reconnu que le niveau du canal d'amenée des 
turbines était trop élevé, et qu'il fallait abaisser de près de 0" 50, parce 
que Гоп ne pouvait marcher lorsque le barrage éclusé du Cher était 
abattu. Ainsi, le seuil de prise d'eau de la dérivation étant de 0%,39 plus 
haut que le radier du barrage, et de 4,87 plus haut que celui de 
l'écluse situés l'un et l'autre en face de l'usine, ilen résultait que, lors des 
basses eaux, quand le barrage était abattu pendant le chômage du canal 
du Berry, Је niveau de l'eau de la rivière ne pouvait pas s'élever jusqu'à 
la hauteur du seuil des vannes de prise d'eau. 

М. Chauveau a dû proposer dès l'origine, à l'autorité municipale, de 
faire les travaux nécessaires pour remédier А се grave inconvénient, et 
permettre alors de fonctionner en tous temps. 

Si, dans certains cas les usines hydrauliques ne sont pas plus avanta- 
geuses que les machines à vapeur, et si même quelquefois on leur pré- 
fère ces dernières, оп doit en attribuer la cause particulièrement aux 
pertes de temps, au chômage prolongé que Pon éprouve par les varia- 
tions de puissange. Il n'est pas rare, en effet, de voir un établissement 
hydraulique arrêté pendant les sécheresses, оц au moins nofablement 
ralenti, parce que le volume d’eau disponible est considérablement di- 
minué. Ainsi, c’est la crainte de сез grandes fluctuations qui a fait rejeter 
par la ville de Paris le projet de l'application des turbines destinées А 
remplacer les pompes dites de Notre-Dame, projet parfaitement étudié 
par M. Fournegyron il y a déjà plusieurs années, et que M. Arago avait 
fortement appuyé. 

D'un autre côté, les moteurs hydrauliques ne peuvent pas toujours 
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s'établir dans la localité même où il serait nécessaire de les utiliser : ils 
se trouvent, au contraire, parfois à des distances assez éloignées, ce qui 
occasionne, par suite, des frais plus ou moins considérables, soit pour le 
transport des produits fabriqués, soit pour la canalisation, lorsqu'il s’agit 
d'amener l'eau dans l’intérieur de la ville. 

Il faut dire cependant que, dans bien des cas aussi, la puissance hy- 
draulique, lors même qu'elle ne serait pas régulière pendant toute l'an- 
née, peut être plus économique que la puissance à vapeur, parce qu’elle 
exige moins d'entretien, qu’elle ne dépense pas de combustible, et qu’elle 
peut fontionner seule nuit et jour. Or, dans les localités où la houille est 
chère, où les chutes d’eau sont abondantes et à proximité des villes, il 
est tout naturel que l'on trouve avantage à appliquer les moteurs hydrau- 
liques pour élever l’eau. 

Les deux turbines établies à Rochepinard peuvent employer ensemble 
une force brute de 70 chevaux; mais 1а chute d’eau qui présente, tant 
que le barrage est élevé, une puissance toujours bien supérieure, se 
trouve considérablement réduite quand le barrage est couché, soit à 
cause des crues, et dans ce cas lusine peut encore alimenter la ville, 
moins le lavage des rues, soit lorsque ce barrage est abattu pendant 
les basses eaux ; mais cet inconvénient disparaîtra complétement quand 
le canal d’umenée et les turbines seront abaissées de 0 50. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE HYDRAULIQUE 


REPRÉSENTÉE FIG. 1 A 7, PL. 34. 


La fig. 1 est une section verticale faite par Гахе de l’une des turbines, 
et parallèlement à Рагрге de transmission du mouvement des pompes, 
suivant Ja ligne 1-2 du plan. 

La fig. 2 est une projection horizontale vue en dessus des quatre 
corps de pompes accouplées, dont les pistons sont actionnés par la même 
turbine, 

La tig. 3 est une seconde section verticale faite perpendiculairement à 
la première, et passant par l'axe des pompes, suivant la ligne 3-4 du plan 
horizonfal. 

Les fig. 4, 5 et 6 indiquent, en détail, à une čchelle double des figures 
précédentes, la disposition d’une des pompes. 

Сеце pompe se trouve représentée en section verticale, suivant la 
ligne 5-6, en coupe horizontale faite à la hauteur de la ligne 7-8, et en 
section transversale passant par la ligne 9-10. 

APPAREILS MOTEURS. — Les deux turbines de Rochepinard sont établies à 
une distance de 8 mètres d'axe en axe l’une de l’autre, et renfermées cha- 
une séparément dans une chambre en maçonnerie А A’; un plancher placé 
à 1600 du fond de cette chambre, sur un bâti en charpente B’, reçoit 
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l'anneau B, fondu avec les aubes directrices, et isole la capacité supérieure 
А decelle inférieure Л“, de telle sorte que l'eau qui arrive par le canal dans 
la chambre, ne puisse en sortir qu'en traversant les vides laissés entre les 
aubes directrices. L'anneau B est aussi fondu avec une bride intérieure 
circulaire, qui est boulonnée sur un plateau b, à nervures et à croisil- 
lon, dont le moyeu forme le hoitard b’, servant de guide à l'arbre mo- 
bile С. À cet effet, celui-ci reçoit À sa partie inférieure la roue horizontale 
où turbine proprement dite D, qui lui communique le mouvement; İl Ost 
maintenu à son sommet par deux collets en bronze ¢ ete, Pun ajusté 
dans la cuvette en fonte d, Pautre dans la moyeu du eroisillon К. 

La cuvette d'est fixée au centre de la couronne en fonte D, qui sert 
de siége aux paliers F, et sur laquelle sont boulonnés les quatre bras 
du eroisillon К. 

Les paliers 1 sont garnis de coussinets en bronze dans lesquels tournent 
les collets de l'arbre en fer K, qui reçoit le mouvement de la turbine par 
l'intermédiaire de la roue d'angle R ot du pignon RK’. Vax deux extrémités 
de cet arbre sont calés les plateaux à manivelles G et G^, auxquels sont 
attachées les bielles H et H^, des quatre corps de pompes P et P^ aceou- 
plés deux à deux, ainsi qu'on le voit fig. 2, 

somme, dans toutes les turbines du systeme Fontaine, l'arbre mobile en 
fonte C est creux pour livrer passage à la tige en fer 6% munie de Ia boite 
à crapaudine е, sur laquelle repose le pivot supérieur, 

M. Fontaine doit faire prochainement l'application de son vannage en 
gutta-percha que nous avons déjà décrit dns le vie volume de ce Reeueil, 
et dans notre Traité des moteurs hydrauliques, La disposition qu'il doit 
adopter est celle représentée fig. 1, Ce sont deus cones en fonte Let 1%, mon- 
tés fous sur les axes en for ер, reliés à Panneau J ajusté libre sur le 
moyeu du plateau b. A ces conessont attachées les extrémités de Та double 
bande de guttaporeh qui, suivant ki position qu'elle сеп ре sur le plas 
lau des directrices, laisse Изге un plus ou moins grand nombre de ces 
ouvertures pour le passage du liquide i travers tesaubes de ti roue mobile, 

Le mouvementesteommuniquéaux rouler coniques, à laide desquels 
s'opère le développement ou lenroulement du papillon en guttasperela, 
au moyen du petit volant à main V (fix, 2), placé en dessus du plancher 
de l'usine, à la disposition de louvrier de serie, A cet effet, l'arbre 
vertical, au sommet duquel ce volant est Hx, est muni d'un pignon qui 
engrène avec une roue montée sur un second arbre vertical, lequel À 
son tour porte, à son extrémité inférieure, un petit pignon (voy. le tracé 
ponctué, fig, 2), qui engrène avee un secteur fixé à Panneau. 

résulte de cette combinaison que le mouvement de rotation come 
muniqué au volant fait tourner Panneau, et naturellement avec lui les 
deux rouleaux coniques, lesquels alors enveloppent où développent le pas 
pillon sur les conduits aducteurs. 

DISPOSITIONS DES POMPES, — Chaque corps de pompe P ou I, est fondu 
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avec sa boite à clapets et deux brides qui servent à le relier avec les tubu- 
lures d'aspiration К, et de refoulement L. Celles-ci sont fondues d’une seule 
pièce аусс de doubles enpattements nervés, disposés pour recevoir les bou- 
lons de scellement j (fig. 1,3 et 6). 

Des entretoises en fonte J’ relient deux à deux les corps de pompes sur 
le massif en maçonnerie {raversé par les boulons J’. 

Le piston de chaque pompe est formé d'un cylindre creux en fonte p, 
ouvert par l’un des bouts pour le passage de la bielle en fer Н, dont la 
têle à fourche est reliée par un boulon à l’œil d'une tige h, qui traverse le 
fond plein du piston, Cette tige prolongée sert aussi de guide au piston, 
eb, à ect eflet, traverse le fond du corps de pompe muni d’un presse- 
étoupe, qui la laisse passer sans laisser l'eau s'échapper. 

Le clapet d'aspiration Ж (fig. 4 et 5) et celui de refoulement Г sont for- 
més chacun d'une plaque de fonte garnie de cuir, et montée à charnières 
sur un siége incliné, ménagé à l'intérieur de Ја boîte fondue avec le corps 
de pompe. 

Voici, par suite du mode de réunion des quatre pompes, comment 
l'aspiration et le refoulement se produisent : 

Les deux tubes K^, munis de clapets de retenue renfermés dans les 
boites A (lig. 1 et 2), sont en communication avec le réservoir d'amont de 
la prise d'eau, eelui de gauche alimente les deux pompes F’, et celui de 
droite, les deux autres pompes P. 

L'eau aspirée par le piston de la première pompe P (fig. 2 et 4) sou- 
lève le clapet k, puis, étant refoulée, referme ce clapet et, soulevant celui l, 
s'échappe par la tubulure L. Celle-ci est reliée au tuyau L/, qui commu- 
nique avec la tubulure de la première pompe P, et cette dernière avec 
le réservoir d'air N. 

Ce réservoir est muni d'un clapet de retenue’, et d'un tuyau d’échap- 
pement №, qui envoie l'eau dans la conduite; il sert à la fois pour les 
deux pompes 7, comme on va le voir, et pour deux pompes de la tur- 
bine voisine. Un second réservoir d'air sert pour les deux pompes Р et 
pour les deux autres pompes du second appareil, qui ne sont pas en com- 
munication avec le premier réservoir N. 

Le piston de la seconde pompe I aspire l'eau par le même tuyau K’. Cette 
cau traverse la tubulure de la première pompe et se rend par le tuyau K? 
dans la seconde, dont le piston la refoule par le tuyau L?, la tubulure L 
et le (uyau Т, dans le réservoir N. 

L'une des deux pompes P, celle qui se trouve près du réservoir, aspire 
Peau par le second tuyau К’ et la refoule, non pas par sa tubulure L, qui 
Wa aucune relation avec elle, et qui ne sert, comme nous l'avons vu, que 
de passage à Peau venant des deux pompes, mais par le tuyau L en com- 
munication, par celui №, avec le second réservoir d'air. 

Le piston de la seconde pompe P, aspire par les tuyaux K’ et К? el 
refoule dans le réservoir par le tuyau №, muni du clapet de retenue (*, 
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SOUPAPE DE SURETÉ. 


APPLIQUÉE SUR CHAQUE BOITE A CLAPETS. 


On a vu, par la disposition générale qui précède, que pour chaque 
corps de pompe, là boîte À clapets est placée latéralement et un peu au- 
dessus du piston; il en résulte que, si par une cause quelconque, il arrive 
de l'air dans cette boite, ee qui est à peu près inévitable, il ne peut plus 
s'en échapper; or, cet air, fortement comprimé par la pression dune co- 
lome d'eau de 22 à 25 mètres, teud nécessairement àoceuper un volume 
beaucoup plus grand au moment de aspirations par suite, le volume 
d'eau aspirée est diminué d'une quantité égale à la différence qui existe 
entre le volume occupé par Fair dilaté et celui qu'il ocenpait étant 
comprimé. 

M. Chauveau a constaté que cette quantité était réellement considérable 
et diminuait sensiblement l'effet utile de chaque pompe, Ha remédié à 
cet inconvénient d'une manière très-simple et très-inaénieuse, par lad- 
dition d'une petite soupape conique s, qu'il a appliquée directement sur 
le couvercle de chaque boite, 

Cette soupape, que l'on voit en détail sur la fig. 7, est fondue avee une 
tige creuse, qui lui sert de guide dans la tabulate alésée 5S, que l'un visse 
dans l'épaisseur même du couverele (fig. 1); elle repose sur 1а partie cos 
nique rodie de cette Соате, et la hauteur А laquelle elle peut s'élever 
est limitée par la vis butante o, taraudée dans la partie supérieure de la 
cloche T, qui ferme le tout, Un contre éerott 7 sert à régler, à 1/10 de 
millimètre, si l'on veut, le jeu que l'on doit hisser ешге le bout de cette 
vis et Le sommet de la soupape qui, de eette sorte, ne se soulève que de 
la quantité exacte que l'on juge nécessaire, 

La tige tant creuse, Pair qui vient du corps de pompe dans Та boite à 
elapets passe dans Pintérieur, et trouve û sechapper par Jes petits trous 
pratiqués au-dessus de ta soupape, dès que celle er s'ouvre un peu, ponr 
de À sortir par ii tubulure н, qui est venne de fonte avee la clothe T, 
Cette tubulure est Шейбе à son extrémité pour recevoir un petit tube 
destiné à diriger au dehors le peu denu qui s'échappe parfois avee Pair. 

On comprend combien ee petit appareil, d'une м grande simplicité, est 
utile toutes les lois que les pompes doivent refouler Penu à plus d'une at= 
mosphère ; il remplace, avec avantage, le petit robinet à air dont nous 
avons parlé dans un précédent article sur les pampes à élever Года, et 
qui est appliqué depuis longtemps aux machines de Marly, 

M. Chauveau nous a fait remarquer qeil se perd bien, à lı vérité, quel- 
ques ceutilitres d'eau à chaque coup de piston, ишу cette porte est insi- 
gnifiante comparativement à la réduction notable d'effet utile, qui a lieu 
par la présence de l'air comprimé, et que l'auteur estime être de 10 à 
12 litres au moins. 
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DIMENSIONS PRINCIPALES DU MOTEUR ET DES POMPES. 


Diamètre extérieur moyen de chaque turbine......  3m325 
Diamètre intérieur moyen. ........... каеш юн. BA 
Nombre daubes...,,... TTT Ses as M 
Nombre de directrices ou d'injecteurs..........., M 
Largeur intérieure des aubes à la partie supérieure. 0% 68 


14. lul, 14. 14. inférieure.. 0% 75 

ld. il. des directrices à la partie infér. 0%068 
Hauteur de la couronne de la turbine. ....... ... 080 
Volume Peau qu'elles peuvent débiter, maximum. 110 
Hauteur de la chute au minimum ......... e 05 
Diamètre moyen de la roue d'angle motrice... . 200 
Nombre de Чеш............ РГ узш айкан О 
Diamètre moyen du pignon d'angle...,.......... 4"0 
Rapport entre les deux... sssses À: 4,207 
Diamètre des tourillons de Parbre de couche...... (m170 


Diamètre moyen de chaque corps de pompe... 0% 930 
Surlaice du piston...,.,,....,,.,,,.....,..... 0200855 
Longueur de Та course des pistons. .....,......, 09500 
Volume engendré par le piston...,,,.....,,,... 060427 
Vitesse de l'arbre de commande au maximum par 4%. 44137 
Vitesse moyenne de chaque piston par seconde... 0119 
Nombre de coups de pistons par minute pour les 

GUNG POMPES оон еее ео 87И 
Volume d'eau refoulé pur 1’ pourlesquatre pompes. 12:0 710 
Diunèdtre intérieur des tuyaux d'aspiration... . 0ل‎ 
Section de ces tuyaux... 029900490 
Rapport de cette section à la surface des pistons. .. 1: 1,745 
Diunttre intérieur des tuyaux de refoulement...  0m8300 
Section de ces 1пуйих........... к азаккы жэ 000706 
Rapport de cette section à la surface des pistons... 111,211 


PRODUIT DE LA MACHINE HYDRAULIQUE. 


I résulte des expériences faites en janvier 1858, lorsque les deux tur- 
bines fonctionnuient avec six corps de pompe nouvellement garnis, et 
munis de la soupape à air indiquée plus haut, que chaque coup de pis- 
tou à donné A0. 00 pour une moyenne de trois expériences comprenant 
ensemble 3 828 coups de piston, soit 153 350 litres d'eau. 

Lo produit a varié entre le maximum de д0" 63 et le minimum de 
391 12 ; cette différence provient de ce que les pistons n'ont pas exac- 
tement le même diamètre, ni la même course. 
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La machine élévatrice marche habituellement pendant le lavage des 
rues avec une vitesse correspondante А 14 ou 15 coups de piston par mi- 
nute; c'est-à-dire que les axes des turbines font alors moyennement 
10 tours par minute. Mais en dehors de ces lavages, qui, par les cha- 
leurs, ont lieu deux fois par jour et durant 10 heures, la vitesse doit 
être ralentie etle plus souvent une seule turbine fonctionne avec une 
vitesse de 7 À 8 révolutions seulement par minute, ee qui sulit généra- 
lement, dans l'état actuel, à alimenter les fontaines et les concessions par- 
tieulières, en maintenant dans lu canalisation la pression normale de 
22 mètres. 

Si nous eomptons sur le produit moyen de 40 litres par pompe, on 
voit qu'en marchant à la vitesse maximum de 15 coups par minute, le 
produit total serait de : 


ПО x 45 = 600 Hires par 1. 

Par conséquent, en admettant Les 6 pompes foulantes en fonction, 
comme cela avait lieu dans l'origine, puisque les deux autres ne ser- 
vaient que pour l'alimentation, on voit que la quantité d'eau envoyée 
dans les conduites pouvait être de : 

600 x û = 3600 litres par 1”, 
soit par heure : 
3600 X 00 216,000 Hires, 
et pour 10 heures de travail consenti! : 
216,000 x 10 =- 2160000 litres où 2160 mètres cubes, 


Or, si on suppose que Та plus grande hauteur à élever soit toujours 
de 25 mètres, on trouve que le travail réel est de: 


60 3600 X 29 = 1900 Корти, 
Gt 
c'est-dire : 
1900 7 75 = 20 chevaux effectifs, 

Pour vaincre les résistances passives, I faut nécessairement ajouter 
une certaine force qui jusqw'ici n'a рач été détente d'une manibre 
précise, et qui varie d'ailleurs à chaque instant, 

Mais, comme les deux turbines peuvent donner un rendement de 70 
р. 0/0, ce qui est généralement le rapport obtenu par les construe- 
teurs, MM. Fontaine et Brault, lenr puisanee totale effective, lorsqu'elles 
dépensent une foree brute de 70 chevaux, est réduite à: 


70 X 0,70 = 49 chevaux. 


Par conséquent, lorsqu'on dépense le volume Pean convenable pour 


atteindre eette puissance, on peut évidemment produire un résultat plus 
considérable. 
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Ainsi M. Chauveau à fait parfois monter la pression à 26 et 28 mètres, 
et marcher les pompes à 22 et 23 coups de piston par minute, et cepen- 
dant. les vannes de prise d’eau n'étaient pas complétement levées, ce qui 
suppose и пе dépensait pas tout le volume d’eau disponible. 

En tout cas, pour vaincre les résistances passives, telles que le frotte- 
ment de l'eau dans les conduites principales, dans les tuyaux de distri- 
bution, dans les coudes, ete., la foree dépensée est plus grande que celle 
qui aurait lieu avee Papplieation d'un réservoir élevé à Ја hauteur 
voulue. 

Avec l'addition de deux pompes nourricibres transformées en pompes 
foulantes, ce qui donnerait alors 8 pompes fonctionnant ensemble, le 
volume Peau fourni, en marchant à la même vitesse de 15 coups 
par 17, pourrait être augmenté du quart et devenir par suite de : 


000 x 8 == 1800 litres par 17, 


en comptant toujours sur la moyenne de 40 litres par coup de piston et 
la vitesse de 15 coups par minute. 
Le travail réel serait alors de : 


; a x 25 == 2000 kilogrammètres, 
ou d'environ 26 chevaux 2/3. 

Nous sommes convainen que si Pean avait été envoyée primitivement 
dans un réservoir spécial, au lieu d'être refoulée directement dans les 
tuyaux de conduite, on aurait obtenu, nous le répétons, une économie 
notable sur la foree qui est dépensée en pure perte. 

Quoi qu'il en soit, il est évident que les deux turbines sont capables de 
fournir un volume d'eau considérable, qui pourrait largement suffire à 
tous les besoins de la ville, puisque l'on voit qu'en les faisant marcher 
constamment, ee qui serait possible avec de grands bassins de réserve, la 
quantité élevée en 24 heures par les 8 pompes serait de : 


800 X 60 ж 2h = 6912000 litres, 
c'est-à-dire près de 7000 mètres cubes, tandis que le volume ordinai- 


rement, fourni est à peine le tiers. 


FRAIS D'USINE ET DE CANALISATION. 


PRIX DE NÉVIENT DU MÈTRE СОВЕ, 


La distribution des eaux du Cher à Tours, quoique encore incomplète, 
nous parait être revenue à un prix assez élevé. 

Ainsi, d'une part, le terrain nécessaire pour construire lusine, et éta- 
blir la dérivation, a coûté. ..............,.....,.. ses 7,730 0° 
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Report... 7,730 40 
La construction du bâtiment, des filtres, des canaux 


d'amende et de fuite. .......,...,..... ТУКУ 132,033 59 
Les machines élévatrices, turbines, pompes et acces- 
SOC >=» кла euro ESE dust 63,994 43 


«+++» es 


Көй... 208,758 42 
EL d'autre part, Ta canalisation comprenant 21530 mè- 
tres de tuyaux ! variant de diamètre, depuis 0m30 Les 
plus forts jusqu'à 0% 019 les plus faibles, plus 14 robi- 
nets à vannes, 63 robinetsen bronze, 42 bornes fontaines, 
et 83 bouches sous-trottoirs a соб... ТТТ 220,650. 35. 


Ensemble... AT AT 


Or, en cotant à б р. 0/0 l'intérêt de cetle somme dépensée, y come 
pris l'amortissement, on trouve que la dépense annuelle est de 25,461 fr. 
Si done on admet que la quantité d'ean élevée soit seulement en 
moyenne de 2160 mètres cubes par jour, comme ila été constaté par 
expérieuce, avec un travail constant de 10 heures sur 24, et que ce (rae 
vail soit régulier pendant 450 jours de l'année, ce qui doit être regardé 
comme un maximum, on trouve que le pris du mètre cube d'eau 

revient À : 
БАТ e 

O хаб 1 M7 

é’està-dire à un peu plus de 3 centimes 1, 3, 

En ajoutant à cette dépense, celle relative à l'entretien des machines 
et des conduites, aux réparations, ан personnel nécessaire pour 10 ser- 
vice général et la suveillanee, et que nous estinons en totalité à 23 eens 
times 2/3 environ par mètre eube et par jour, on voit que le prix de 
revient total s'élève à Û centimes par mitre enbe d'eau élevé et distribué, 

Sans doute, ee prix ne paraitre рач ager, en présence de velni de 
beaucoup d'autres localités, cependant, nous devons шге remarquer qu'il 
west pas aussi satisfaisant qu'il pourrait Petre réellement, puisqu'on de- 
vmit évidemment produire beaucoup plus, ce qui ne tardera pas à avoir 
lieu, avec les diverses améliorations proposées par M, Chauveau. 

H est vrai que la ville est dans l'obligation de биге, pour cela, de nons 
velles dépenses indispensables, comme les réservoirs dont nous avons 
parlé, Paddition d'un filtre, d'une deuxième conduite principale, Labais- 
sement des turbines et du canal d'amente, altin de pouvoir fonctionner à 


L Sur los 21540 mètres de tuyaux, on en compte néulernent и metres еп Tonte, Le гез 
est en tôle et bitume [нумёше Chanierey); попа sona proposons de Faire connaltre ce nya 
tòme aveo détail, en en montrant lex avantages at les apphoations, comme nous lavonus 
fait déjà pour les tuyaux en fonte, 
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toutes les hauteurs de la rivière, enfin les modifications que nous avons 
indiquées, et qui sont déjà faites en partie aux machines élévatrices. 

Mais lors même que cet excédant de dépense élèverait le chiffre d’in- 
térêt annuel à 32,000 francs, comme après tout, on pourrait compter sur 
un produit journalier de 6000 mètres cubes, ce qui à 350 jours par an- 
née, correspond à plus de 2 millions de mètres cubes, le prix de revient 
ne serait guère que de 1 centime 1/2 par mètre cube, et comme les 
autres frais ne seraient pas sensiblement augmentés, puisque le person- 
nel reste Le même, ainsi que le service et l'entretien général, on peut 
dire qu'en définitive le prix total du mètre cube ne serait pas de plus de 
h centimes 1/2. 

Si on compare ce résultat avec celui que l'on obtiendrait en marchant 
par machine à vapeur, au lieu de turbines, on peut dire que l'emploi des 
moteurs hydrauliques a été dans ce cas plus économique. 

U aurait fallu, en effet, compter sur une machine à vapeur assez 
puissante, dont la dépense journalière en combustible ne serait certai- 
nement pas moindre de 60 francs, ce qui, pour 350 jours de travail, fe- 


rait par année......... SEBE аана ааа sise tre SoS 21,000 
A cette dépense il faudrait ajouter, au moins un chauffeur 
et sou aide. ...,.,... érosion amont 21000 


Et pour le graissage de la machine, chiffons, minium, net- 
toyage de la chaudière, ete... 4,500 


ТОШ, з=» ..... 25,000 


Nous Ho pensons pas que les frais d’établissement eussent été notable- 
ment moins considérables: on aurait à la vérité, évité Ía construction des 
anaux d'amende el de fuite, et économisé peut-être un peu sur les frais 
de canalisations; mais lu machine, qui seule n'aurait pas été bien plus 
élevée que les turbines, aurait exigé pour la sécurité du service d’être 
doublée; il aurait d'ailleurs toujours fallu appliquer les filtres, les ré- 
servoirs, ele, de sorte que l'intérêt du capital total dépensé n'aurait pas 
élé beaucoup au-dessus de 30,000 fr., ce qui aurait occasionné en défi- 
nitive une dépense annuelle de 55,000 fr. au licu de 31 à 32,000 fr., 
pour la même quantité d'eau élevée, c'est done, en résumé, un excé- 
dant de dépense de 22 ù 23,000 francs par année. 

Il est vrai que les chômuages sont moins à craindre avec le moteur à va- 
peur, surtout lorsqu'on a besoin (avoir une machine de rechange, et que 
le service peut Сое par suile plus assuré. 
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MACHINE HYDRAULIQUE ÉTABLIE A HANOYRE 


Nous trouvons dans un journal industriel du Hanovre! une disposition 
de pompe élévatoire qui a beaucoup d'analogie avec celle des machines 
d'Angers établies par M. Farcot, et représentées fig. 9, pl. 13 de ce volume. 
Pourtant, les soupapes d'aspiration et de sefoulement diffèrent un peu de 
ces dernières; ce sont des espèces de elapets qui, lorsqu'ils sont ouverts, 
laissent passer l'eau par deux surfaces annuaires à la fois, disposées à 
peu près comme les soupapes des machines de Gomouailles, Le piston est 
lui-même muni d'une soupape semblable, et sa tige, montée à Pune des 
extrémités d'un balancier, est logée dans un tube ereux qui fait l'oflice de 
plongeur, pour refouler, pendant la descente du piston, la moitié du 
volume d'ean élevée durant son ascension, 

Deux pompes disposées de cette manière sont plaetes Pune à côté de 
l'autre, à une faible distance, et refoulent l'eau dans un même réservoir 
d'air placé au milieu d'elles, et en communication par un tuyau avec le 
réservoir А eau placé au-dessus à 14" ANO environ de hauteur verticale, 

Ces deux pompes sont aetionnées par une roue hydraulique que fait 
mouvoir une chute, prise sur la rivière la Leine, sur le bord de laquelle 
le bâtiment des pompes est construit. 

À cet effet l'arbre horizontal de la roue hydraulique est prolongé pour 
recevoir deux manivelles muni de hielles verticales en fer, lesquelles sont 
reliées à deux balanciers en fonte placés parallèlement et horizontalement 
au-dessus des pompes. 

Une des extrémités de chacun de ces balanciers est montée à articula- 
tion dans des paliers fixés contre le mur du bâtiment, sur des colonnes. 
A l'autre extrémité est assemblée Та tige du piston de la pompe correspon- 
dante, et Cest environ vers les 2 7 de eette eatrémité qu'est attachée la 
bielle motrice en fer commandée par Pune des deux manivelles dont 
l'arbre de la roue hydraulique est muni, 

Le diamètre intérieur des corps de pompe est de 06464, soit Om t 1010 
et la course des pistons de 1108, 

Le diamètre extérieur du plongeur est de (® HOR, soit 099 05097. 

La force nécessaire pour faire mouvoir chaque pompe а été trouvée, en 
tenant compte des résistances passives pour élever Pean à ДЦО; 

De 1317 Shh pendant la course ascensionnelle du piston; 

Et de 950441 pendant sa descente: 

Et comme la course est de 1108, et que le temps du mouvement de 
va-et-vient est de 47615 ; 


4. Co journal а pour titre : Mittheilungen des Gewerbe Vereins far dus Komigreich Hannover, 
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Le travail mécanique en kilogrammètres est alors de : 
(1317 3AA + 950*11) x 1,168 А 
БАД. ЕЕ а = 58396, 
1 615 
soit pour les deux pompes de : 
583*20 x 2 = 110052, 
ce qui fait: 
4466,52 


у= 15,55 chevaux. 
) 


La quantité d'eau élevée théoriquement par ипе pompe et par un tour 
de la roue hydraulique serait: 


mt 1040 x 191608 = 09.6. 1915, 
soit pour les deux pompes: 
Que 1915 x 9 = 006930, 


Lors de l'expérience, le bassin s'est rempli en l5 de la roue 
hydraulique; sa capacité étant de 9% 832, chaque tour a donné: 
Que, Ө) 
MUR L pme. 994, 
Мо 


Le rapport entre le calcul théorique et l'effet utile est done comme 
0,991 : 0,213, soit environ 94 0/0. 


Si on calcule le travail nécessaire pour transmettre 105 mouvements à 
toute la machine, sans tenir compte des résistances passives, on trouve, en 
comptant naturellement le poids de la colonne d’eau que nous avons vu 
être de Lam НОЛ, c'est-à-dire de 14824 kilogrammes par centimètre carré, 


Ота 1000 xX ARLA x 1108 xX 2 


es ЖОЛУ Тш == 10,43 chevaux. 


Le rapport entre la force brute caleulée sans la résistance et celle 
trouvée nécessaire par l'expérience est 
Lt 1013 : 15" 55 220,67. 


Les résistances des organes de transmission absorbent donc environ 
30 pour 0/0, 


TÉLÉGRAPHIE ÉLECTRIQUE 


APPAREIL MORSE ÉCRIVANT LES DÉPÈCHES 


KT 


SYSTÈME A LETTRES ET A CADRANS 


PAR M BRÉGUET 


HORLOGEN, CONNERUGETRUN P'INATHEUMENTS DE PRÉCISION, A PANIS 


(prancana BY nr BA) 


Depuis les premières applications de ke télégraphie électrique qui, 
comme on sait, remontent à реше à vingt on vingt-cinq aus, d'immenses 
progrès se sont réalisés, surtout considérés sous le point de vue de Та eon- 
struction et du fonctionnement mécanique desuppareds, Là, plus peut-être 
que danstout autre art industriel, chaque jour, un savant, un constructeur 
habile, un ouvrier intelligent, apportent un nouvean perfectionnement 
qui, plus où moins sensible, plus ou moins appreciable tout d'abord, 
n'en contribue pas moins dans une eerkune mesure, à а perfeetion gé- 
nérale de l'œuvre, 

Sans vouloir suivre pas à pas les déconvertes scientifiques el les inven- 
tions pratiques faites dans cette importante branche des sciences physi 
ques et mécaniques, nons sommes désireux, tout en restant dans le 
adre que nous nous SOS tracé, de temir nos lecteurs ап courant des 
perfeetionnements qui y ont été apportés depuis Та premiére publication 
que nous avons faite des précédents appareils, 

Or, pour atteindre ce but, nous nous sonnues adressé, continue nouns 
avons l'habitude de le faire pour toutes bes machines et appareils que 
nous publions, û un de nos plus habiles constructeurs, et nons l'avons prié 
de nous laisser relever en détail les plus récents appareils, donnant les 
meilleurs résultats pratiques, 

М. Bréguct, avee son obligeanece accoutumée, s'est empressé de mettre 
à notre disposition deux appareils complets, 

19 Un télégraphe système Morse éerivant les dépéches, tel qu'il est 
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représenté sur la pl. 32, el à peu près semblable à celui que cet habile 
ingénieur construit maintenant pour l’État. 

29 Un télégraphe à lettres et à cadran de son système perfectionné, et 
tl qu'il est généralement employé sur les chemins de fer de France et 
d'Espagne. Ce second appareil est représenté sur la pl. 33. 

Dans le уше vol. de ce recueil, nous avons déjà publié, comme on doit 
se le rappeler, un article sur la télégraphie électrique, nous allons d’abord 
décrire en détail les deux nouveaux télégraphes construits par M. Bréguet, 
puis, pour faire suite à се premier article, nous passerons en revue, le 
plus rapidement possible, les principaux systèmes proposés depuis cette 
époque. 


DESCRIPTION DE L'APPAREIL MORSE ÉCRIVANT, 


REPRÉSENTÉ PL, 32. 


La fig. 1 est une vue extéricure longitudinale d'un appareil Morse 
complet, dessiné à l'échelle de 2/5 de l'exécution. 

La fig. 2 en est un plan ou projection horizontale. 

La fig. 3 est une vue de côté où coupe transversale faite suivant la ligne 
1-2 de la 005,9. 

La fig, lı est une seconde section transversale faite suivant Ја ligne 3-4 
du relais. 

Les fig. D el 6 représentent en élévation et en plan une nouvelle dispo- 
sition d'un électro-aimant permettant la suppression du ressort anta- 
gouiste, 

La fig, 7 est un détail grandeur d'exécution du petit disque imprimeur 
en contact avec Ja bande de papier. 

La fig. 8 indique le mode de construction du volant destiné à régler la 
vitesse du mécanisme moteur. 

La fix. 9 représente le manipulateur. 

Ce télégraphe se compose, comme tous les appareils de ce genre, d’un 
manipulateur où t'ansmetteur, et d'un récepteur, En principe, ces deux 
appareils оп он ne peut plus simples. Pourtant dans l'exécution le récep- 
teur est assez compliqué par suite de l'addition d'un mouvement d'hor- 
logerie et d'un relais, qui seuls permettent d'obtenir des signaux régu- 
lièrement marqués et d'opérer à de grandes distances. 

Малмьо, мек, == Cel appareil représenté fig. 9, est composé d'un socle 
en bois S, sur lequel est fixé un petit support à fourche s, qui sert de 
centre d'oscillations à un levier en métal M, muni ù son extrémité d'un 
manehe où poignée en bois, Ce levier est gami de deux pointes métal- 
liques Let t, disposées à droite et à gauche du centre @'оѕеШайоп, de 
facon À correspondre exactement avec le centre des disques en métal m 
etm’, fixés sur le socle 5. 

Ces disques sont en communication par une lame métallique avec les 
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petites bornes x etn’, qui servent à relier, au moyen de vis, Pune le fil 
établisant la communication avee le récepteur et Pautre, le ÀL interrom- 
pant le cireuit et allant à la terre, La troisième borne л, sert à relier 
le fil de ligne avec l'appareil. | 

La grande simplicité de construction de ee manipulateur ou elel, est 
le résultat de la simplicité de son fonctionnement ilest destiné uniquement 
à établie et à interrompre le circuit. Le fil conducteur f va de la pile 
d'une station au récepteur placé à Pautre station, ot se trouve interrompu 
par le manipulateur, de manière que l'une des extrémités de l'interrup- 
tion communique avee la pointe Let Pautre avee le disque m. 

Il sufit done d'appuyer sur le manehe du levier M pour réunir les deux 
pièces let o07 et fermer le cireuit, aussitôt qu'on cesse la pression, le 
ressort s? soulève le levier et naturellement avee lui la pointe 17; le cireuit 
est alors interrompu. 

Si le contact nedare qu'un instant, le courant ne durera pas davantage, 
et, au contraire, il continuera à passer pendant un intervalle de temps 
sensible, si on maintient Ia main appuyée sur le manche du levier М. 

RÉCEPTEUR. == Get appareilainsi que son relais sont montés sur un socle 
en bois $. Le mouvement d'horlogerte est renfermé entre les deux pla- 
tines en cuivre À, qui sont garnies à l'intérieur de rainures dans lesquelles 
sont engagées des feuilles de verre épais А, еца le mécanisme moteur 
complétement à l'abri de Та poussière. 

Sur la platine de devant de ee mouvement est fixé un bras b, qui reçoit 
l'axe de la bobine B, sur laquelle Га bande de papier Best enroulée, Ge 
papier avant de s'engager entre les deux rouleaux d'appel a ek a’, passe 
dans la rainure du guide b'et sur la demi-cireontérenee du petit rouleau e, 
qui sert de table pour l'impression des signes sur la bande de papier. 

Le rouleau supérieur a” est entrainé par le contact du rouleau inférieur 
a, qui reçoit un mouvement de rotation continu an moyen du pignon е, 
engrenant avee la roue G (fig. 2 p 13) du mécanisme d'horlogerie, Pow 
augmenter Padhérence de rouleau u^ sur eelui e, Та chape d du premier 
est Consent soulevée, au del du point d'oseilation, par le ressort 
méplat D, dont on règle la tension à volonté au moyen de a vis D 

Ain de pouvoir engager promptement le papier entre les rouleaux 
d'appel, lorsque la bobine est épuisée et qu'on veut la renouveler, la 
chape d'est munie d'un ergot qu'on engage dans le ressort D, pour 
maintenir le rouleau supérieur a’ soulevé pendant le temps nécessaire, 

lourrégulariser lemouvementdes rouleaux d'appel, etpar suite l'avan- 
cement du papier, M. Bréguet a ajouté au mouvement d'horlogerie un 
volant régulateur, 

Се volant est composé de deux disques en cuivre mince E fi. Sel 8), 
montés aux extrémités d'une lame de ressort e, renforcée par deux autres 
contro-lames reliées par une embase à ave vertical e, L'estrémité supé- 
rieure de cet arbre est filetée ot engrène avee ши roue mince W fixée 
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sur un axe muni du pignon f, qui engrène avec la roue G du mouvement 
d'horlogerie, 

Ce mécanisme au repos, les deux palettes du volant se confondent près 
de la tige centrale et se masquent Pune par l’autre; dans cette position, 
au départ, elles opposent la plus faible résistance possible, mais aussitôt 
que la vitesse croit, ces palettes s’écartent naturellement de l'axe et pré- 
sentent à l'air une plus grande surface ct, par suite, une résistance qui 
augmente proportionnellement à l’écartement. 

En établissant dans de justes proportions les dimensions de ces plaques 
et celles des ressorts е, on obtient une vitesse déterminée qui assure la 
marche régulière du papier. 

Le mécanisme d'horlogerie communique le mouvement non-seulement 
au rouleau d'appel a, mais encore au rouleau encreur F, au moyen d'un 
petit pignon [7 (fig. 2), qui engrène avec la roue б. 

Le disque imprimeur y est entrainé par friction dans le mouvement de 
rotation du rouleau encreur F, par suite du contact intime et constant de 
leurs circonférences. Ge contact est assuré par l’action d’un petit ressort 
à boudin (fig. 7) renfermé dans le tube creux en уи qui termine 
le levier vertical G, et dans lequel est engagée la tige g’, dont la tête à 
fourche soutient Paxe du disque g. 

Ge levier G est monté sur un axe en fer qui traverse la douille en 
cuivre A (fig. 5 et 6), sur laquelle sont enroulés les fils de Ја bobine Н. 
А chaque extrémité de се même axe sont rapportées deux branches №, 
terminées par des palettes qui complètent l’armature mobile munie du 
disque imprimeur, 

Les palettes M de cette armature sont placées vis-à vis de алтаре fixe I, 
destiné à l'atlirer constamment quand le circuit est interrompu, mais 
au contraire à la repousser dès qu'un courant passe dans l’électro-aimant 
fixe W. 

L'application de l'aimant I a pour but, comme on voit, de remplacer le 
ressort de rappel où ressort antagoniste chargé, dans tous les appareils 
électriques, de ramener la palette à la position de repos dès que le cou- 
rant est interrompu. 

Le mécanisme d'horlogerie qui sert de moteur, comme nous l'avons 
vu, pour effectuer l'avancement du papier et communiquer un mouve- 
ment de rotation au cylindre encreur et imprimeur, ne marche dans le 
nouvel appareil que quand le télégraphe fonctionne, afin que la bande 
de papier ne se déroule pas inutilement, 

Pour arriver À ce résultat, M. Breguet dispose, près de l’une des 
branches Л de l'armature G, un levier horizontal à (fig. 2, 3 et 5), dont 
l'une des extrémités peut êfre entraînée par cette branche lorsqu'elle est 
rappelée par l'aimant I. 

L'extrémité opposée de ce levier 7, qui peut osciller librement sur le 
centre 4’ (fig. б), est munie d'une goupille verticale destinée à agir sur la 

хц. 26 
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branche coudée d'une tringle J’. Le bras vertical de celle-ci est muni, à 
son extrémité, d’une saillie qui appuie pour former frein sur la circon- 
férence d'un disque j, fixé sur Parbre du moteur muni de la roue С 
(fig. 3). En même temps la branche verticale de ee levier J rencontre la 
goupille j’ (fig. 8), fixée sur Гахе du régulateur, et arrête bientôt son 
mouvement. 

Get arrêt west pas immédiat, le volant fait encore plusieurs tours parce 
que la goupille j’ fait Nechir en passant l'extrémité du levier J. П faut, 
du reste, qu'il en soit ainsi pour que le mouvement ne cesse de faire 
avancer le papier que lorsqu'on ne fait plus fonctionner le manipulateur, 
et non pas chaque fois qu'il y a émission et interruption du courant 
électrique. 

Reiras. — Quand on commença à se servir de l'appareil Morse entre 
deux stations très-éloignées, sans se servir des stations intermédiaires 
directement, on remarqua que le courant produit par la pile de lu station 
de départ ne кака pas à attirer avec Ia régularité nécessaire larmature 
à laquelle est attaché le traceur, 

М. Morse employa alors l'appareil qu'on nomme relais. 

Cet appareil fait partie intégrante du récepteur et est расе, comme on 
le voit, sur le même soele Si iL est destiné à mettre en communication 
avec белое Les deux pôles d'une pile locale assez puissante pour faire 
fonctionner l'inprineur, de telle sorte que le courant principal wait pas 
d'autre action à produire que de former le етеш de cette pile, 

Ce relais est composé d'un électrocimant formé de deux bobines K 
et KN, d'une armature mobile Let d'un aimant fixe 1. 

Toutes сох pièces sont renfermées dans la boite N, composée d'un cadre 
en cuivre et de cinq glaces formant les quatre côtés et le dessus, 

Parmature L oscille librement sur les pointes des deux vis engagées 
dans l'épaisseur des équerres du bras en cuivre (Has 1, 3 et f), хб sur 
le support vertical D^ Сее est muni de deux contacts û vis et W 
dont on peut régler l'écartement en raison de Pumplitude de mouvement 
de la branche verticale de armature lL, qui, alternativement, pendant 16 
fonctionnement du récepteur, va de l'un à l'autre de ces contacts pour 
établir et interrompre le cireuit du courant électrique. 

Pour rappeler armature, ап Heu d'employer un ressort, comme cela 
se fait le plus ordinairement, M. Breguet a préféré adopter une disposi 
tion analogue à celle appliquée au récepteur, сехси l'emploi d'un 
aimant fixe I qui attire coustunment Соини че D, mais Ja repousse ац 
contraire dès qu'un courant passe dans lélectronimant K, K. 


MARCHE DE 1/АРРАҢЕП.. 


Comme nous l'avons vu, le manipulateur où clef, représenté tig, 9, ne 
sert uniquement qu'à établir et à interrompre le courant. Quand le levier 
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est au repos, c’est-à-dire quand le ressort le maintient soulevé et que 
la pointe ¿est en contact avec l'enclume m, le courant électrique ne passe 
pas dans le récepteur et aucun mouvement пе s’y produit; mais aussitôt 
que Гоп appuie sur la poignée du levier, et que, par suite, la pointe J 
est en contact avec l'enclume m’, le courant s'établit et les armatures L 
et G se détachent des aimants fixes I’ et IL 

Aussitôt les rouages du mouvement d'horlogerie sont rendus libres, et 
la bande de papier B/ se mel à passer devant le disque imprimeur g. 

Cest en répétant ce mouvement plus ou moins rapidement que l'em- 
ployé obtient les caractères de convention, formés de points et de traits, 
dont est composé l'alphabet Morse, Voici les signaux acceptés presque 
généralement par toutes les administrations. 


Où comprend eombien il est facile d'obtenir ces signes, et la rapidité 
aveo laquelle un employé un peu exercé peut manœuvrer le mani- 
ШП ДУ 

On devrait varier les signes selon la langue, afin d'obtenir la plus grande 
rapidité possible, en appliquant les plus courts aux lettres le plus fré- 
quemment répétées. Mais la nécessité d’un alphabet unique pour toutes 
les langues n'a pas permis d'adopter се système. 

Comme nous l'avons déjà dit, l'appareil qui imprime ces traces sur 16. 
papier exige uno assez forte pression, et l’on ne pourrait, à une grande 
distance, aimanter suflisamment un morceau de fer, pour qu'il eût la 
force nécessaire, Cette aimantation est donnée par une pile locale placée 
non loin de l'appareil et composée d'un assez grand nombre d'éléments, 
et, comme le courant de cette pile wa aucun conducteur étranger à tra- 
verser, ello dispose de toute sa forco pour l'électro-aimant H, H’ seul. 
(lg. 1, 2 ot 3). 

A cet effet, le fil de Лепе (fig. 2) relié avec le manipulateur placé à la 
station d'envoi, au lieu de communiquer directement avec le récepteur, * 
communique avec le relais. 

Quand la station éloignée envoie son courant, celui-ci passe’ de la 
borne L dans celle y et circule dans les fils des bobines K, K’; il y a alors 
attraction de larmature par l'électro-aimant, et le bras quitte la pointe 
isolante de la vis Æ pour s'appliquer sur la vis conductrice k’. Là s'arrête 
l’action du courant transmis par le fil de la ligne; il n’a d'autre mission, 


388 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


comme on voit, que de faire osciller armature en l’attirant, ce qui ne 
peut nécessiter que très-peu de force. 

A cet instant, le circuit de la pile locale est fermé; partant du pôle 
cuivre, il arrive par une lame métallique (vue en ligne ponctuée, fig. 2) 
dans la borne y’, parcourt l’électro-aimant H, I du récepteur, en ressort 
раг la borne z, rejoint celle 4, du relais et, passant par le support L’, 
retourne à la pile par le fil attaché à la borne Z. 

Tout le temps que l'employé appuie sur la poignée du manipulateur, 
le passage du courant est maintenu dans le relais, et le cireuit de la pile 
locale reste fermé et, par suite, Parmature G du récepteur, attirée, ce qui 
maintient le disque imprimeur y en contact avee Ja bande de papier. 

Quand, au contraire, l'on cesse d'agir sur le manipulateur de la station 
d'envoi, le courant se trouve interrompu à la fois dans le fil de ligne et 
dans les conducteurs de la pile locale, I s'ensuit que la branche verticale 
de l’armature Ldu relais revient en contact avee sa pointe isolante Ё 
attirée par l'aimant fixe 17; alors le courant partant du pôle cuivre de la 
pile locale, quoique parcourant toujours electro aimant, ne produit plus 
l'attraction, puisque le cireuit est ouvert, la communication du pôle zinc 
se trouvant interrompue par armature L, qui wa plus de eontact avec 
le support 1/. 

TRANSLATION. — Les appareils Morse peuvent être employés dans les 
postes intermédiaires comme translateurs. 

Cette translation se fait au moyen du levier G, garni du disque impri- 
meur des signaux. Ge levier constitue alors un véritable manipulateur faj- 
sant fonctionner le relais d'un poste plus éloigné, 

А cet effet, la plaque de cuivre qui est enenstrée dans le socle en bois $7, 
et sur laquelle est monté le mouvement d'horlogerie, est reliée par une 
bande métallique (vue en ligne ponctuée, fig. 2) avec Та borne M, qui 
communique ainsi avec toute la masse de l'appareil récepteur et, par 
suite, avec le levier G. 

Près de la borne M est placée une autre borne P, à laquelle on attache 
le pôle de la pile qui sert à envoyer le courant de ligne, Cette borne 
ommunique, par une lame en métal, avee Pun des deux supports arqués, 
muni des vis de contact entre lesquelles se meut le levier G, Le second 
support, celui de droite (fig. 1), muni de la vis de contact, dite de repos, 
que le levier touche quand le courant ne passe pas, est relié par un con- 
dueteur métallique avee la troisième borne L Les deux supports sont 
isolés de la plaque en métal qui reçoit l'appareil par des cales en ivoire, 

Pour expliquer Іа marche du courant pendant la translation, nousallons 
nous aider de la figure ci-contre dont nous empruntons la disposition à 


l'ouvrage de М. Е. Blavier?, 


1. Cet intéressant ouvrage а pour titres Cours éheorique et pratique da lu télégraphia 
dlecirique. 
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Les deux postes sont garnis des manipulateurs D et D’, des récep- 
teurs B et B’, des commutateurs de pile E et E’ et enfin des deux com- 
mutateurs G et G/. Au moyen de ces derniers, on peut: 

1° Recevoir dans les deux appareils séparément, en plaçant les ressorts 
sur les touches a et a! ; 

2 Établir la communication directe entre les deux points extrêmes А 
et A’, en plaçant 105 ressorts sur les touches d et b’; 

3° Établir la translation en plaçant les ressorts sur les touches b et d’. 


Pour la translation, la ligne A est en communication avec le bouton M’ 
de l'appareil B’, et la ligne A avec le bouton М de l'appareil В. 

Supposons que, la translation étant établie, le courant soit envoyé par 
le poste correspondant A; се courant arrive au bouton M’, passe dans la 
plaque de cuivre, dans le levier G (fig. 4, pl. 32) et arrive au bouton I’ 
par la vis de repos engagée dans le support de droite; du bouton І, il 
passe au manipulateur D par le fl de communication [’,r, q,l et fait 
marcher le relais de l'appareil B. 
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Le levier de celui-ci se déplace et vient toucher la vis de contact faisant 
partie du support arqué de gauche en communication, par la borne Р/, 
avec la pile; le courant du poste translateur se rend alors, par l'intermé- 
diaire de ce levier, au bouton M, et enfin sur la ligne A’ par le fil M,m, d'. 

La marche est analogue quand le poste A’ transmet. 

Le poste que nous considérons non-seulement reçoit les transmissions 
des deux correspondants dans ses appareils, mais, tout en restant en 
translation, peut communiquer avec eux, саг еп abaissant le levier de 
Pun des manipulateurs, celui D par exemple, on fait communiquer la 
pile avec la ligne A, par l'intermédiaire du fil /, 9,7, I, de la vis de repos et 
du levier de l'appareil В“, enfin du fil M’, о, b. 

On peut également correspondre avec la ligne A en ‘faisant mouvoir à 
la main le levier de l'appareil B’ ou la palette du relais de cet ر‎ et 
avec A’, еп agissant de même sur l'appareil В. 

La disposition des fils est quelquefois un peu différente; ainsi, au lieu 
de faire arriver, comme dans la figure ci-dessus, les fils qui partent des 
boutons I et J’ еп qet q', on aurait pu relier directement І avec le bou- 
ton L’ de l'appareil В’, et Y avec L. Le courant, dans ce cas, пе traverse- 
rait pas les deux manipulateurs D et D’ pendant la translation. 

On peut aussi établir les commutateurs G et G’ sur le parcours des fils 

h, L et h/, 17 en modifiant les autres communications. 

* Quand les ressorts des commutateurs sont placés sur les touches a 
et а”, le courant de la pile E est envoyé sur la ligne А, et celui de la 
pile Е' sur la ligne A’; pendant la translation, le contraire a lieu, ce qui, 
dans certains cas, peut être un inconvénient, car si le nombre d'éléments 
n'est pas le même, il se produit des perturbations quand le poste inter- 
médiaire transmet à Taide de ses manipulateurs. Pour y remédier, on 
fait ordinairement communiquer le bouton Р de l'appareil В avec le com- 
mutateur E’, et le bouton P’ avec le commutateur E’. 

Quand, au lieu de deux lignes aboutissant à un poste, il en existe 
trois, on peut disposer les fils de façon à pouvoir mettre deux quel- 
conques de ces lignes en translation. 

On peut de même imaginer quatre ou cinq lignes Байыр À à un 
poste et tracer sur le papier les communications qu’il convient d'établir 
pour obtenir dans les translations, soit toutes les combinaisons possibles, 
soit seulement quelques-unes de ces combinaisons. 

Les chances de dérangement, dans les bureaux télégraphiques, aug- 
mentent naturellement avec le nombre des fils conducteurs; c'est pour- 
quoi on évite en général d’ installer la translation pour plusieurs appareils. 
Quand trois lignes, par exemple, aboutissent à un poste, on se borne à 
organiser seulement la translation avec deux appareils, et on fait com- 
muniquer au moyen de commutateurs les lignes pour lesquelles on veut 
avoir la translation avec ces deux appareils. 

Avec plusieurs translateurs placés aux différents points d’une ligne, on 
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peut correspondre à des distances presque indéfinies. Les postes extrêmes 
peuvent envoyer des dépêches simultanément à tous les bureaux inter- 
médiaires, en prévenant d'avance ceux des postes auxquels ils veulent 
transmettre. 


MODIFICATIONS DE L'APPAREIL MORSE. 


Il existe un très-grand nombre d'appareils Morse qui, quoique basés sur le 
„même principe, diffèrent entre eux d’une manière assez sensible. 

Ainsi, par exemple, on sépare souvent les relais de l'appareil à signaux : dans 
ce cas, le relais doit avoir à l'extérieur quatre bornes, dont deux correspondent 
au fil de l’électro-aimant ; la troisième а la vis placée à droite du levier fig. 1, 
pl. 32), et la quatrième au levier même. 

L'appareil écrivant doit en avoir cinq : quatre sont les mêmes que Z, P, M, I 
(fg. 2); la cinquième communiquant au fil de l’électro-aimant doit être reliée à 
la palette des relais. 

En Allemagne, l’électro-aimant des relais est en général vertical, et la palette 
horizontale. 

М. Nipp, constructeur des appareils de l'administration suisse, donne à ses re- 
lais une forme un peu différente : il divise le ressort de rappel en deux parties 
séparées par un cadre que traverse la tige de la palette. L'électro-aimant est 
vertical, la palette horizontale repose par un couteau sur une pièce d'acier trempé 
qui communique à l'appareil écrivant. Sa tige traverse le cadre, et son extrémité 
oscille entre deux vis, dont la supérieure est en communication avec le second 
pôle de la pile locale. 

Dès que le courant passe, la palette est attirée, sa tige s'élève, touche la vis 
supérieure et ferme le circuit de la pile locale; quand le courant cesse, le cadre 
pressant sur sa tige, la FEE reprend sa position de repos en contact avec la 
vis inférieure. 

Pour rendre la transmission plus régulière et plus facile, on a proposé de rem- 
placer le manipulateur à levier par un tableau sur lequel les signaux sont repré- 
sentés par des lames de cuivre incrustées dans l'ivoire ; toutes ces lames commu- 
niquent avec un bouton auquel on attache le fil de la pile, tandis que le fil de 
ligne aboutit à un style métallique que l’on tient à la main. 

Si l’on promène l'extrémité de ce style sur le tableau, toutes les fois que Гоп 
passera sur une des lames la ligne sera en communication avec le pôle de la 
pile. A l’état de repos on fixe le style dans une borne qui communique avec le 
récepteur, afin de recevoir les signaux du correspondant. 

Quand on veut envoyer une lettre quelconque, on appuie le style sur la lettre 
à transmettre, et on le fait glisser rapidement d’une extrémité à l’autre de la 
ligne qui lui correspond. Il est clair que la succession des passages du courant 
étant celle qui convient pour la formation de la lettre, les traits et les points tra- 
cés sur la bande de papier à l'extrémité de la ligne représenteront la lettre elle- 
même. 

Un système, qui est applicable à tous les appareils écrivant, permet d'obtenir 
une transmission infiniment plus rapide ; il consiste dans le découpage préalable 
des dépêches sur une bande de papier au moyen d’un emporte-pièce. Les traits 
et les points sont alors remplacés par des ouvertures de longueur convenable. 
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Le papier passe sur uno roue en cuivro contre laquelle il est pressé par un 
ressort et un galet. La roue communique avec lo pôle do la pile par un second 
ressort, et lo fil est attaché au promier ressort. 

Chaque fois que Le second ressort appuie sur un vide, il fait communiquer le 
pôle de la pile avec la ligne, ot lo courant so rond au poste correspondant, Quand, 
au contraire, il presse sur le papier, le courant est interrompu. 

Si les ouvertures du papier roprésentent uno dépêche, ello sera transmise on 
entier à l'extrémité do la ligno, quand touto la bande do papier aura passé sur 
la roue en cuivre t. 

Une disposition, baséo sur la même idée, ost celle do М. Palmieri, dans laquelle” 
le communicateur est formé par un eylindro sur la partie antérieure duquel ве 
trouvent tracés los lettres ot los chiffres, commo dans les télégraphoes à cadran, ot 
qui remplace la clef du télégraphe ordinaire, 

A l'Exposition universelle de 4855, un manipulateur, fondé sur ce principe, а 
été exposé par M. Paul Garnier 4. Il est formé d'un cylindre en cuivre de 48 cont. 
do diamètre et de 25 cont. de longueur, monté sur un axe dont l'an des bouts ost 
uni, ob l'autre formé d'une vis à pas rapide engagée dans un éerou, Par suito dO 
cotto disposition, en donnant un mouvement de rotation à сө eybndre, on lui 
communique un mouvement de translation produit par l'axe à filets do vis. 

Dans le sens do son axe, et suivant une ligno hélieuïdale tracée autour du 
cylindre, sont pratiquées un grand nombre de petites ouvertures longitudinales 
(4700 dans 10 cylindre exposé), dans losquolles sont engagés, à l'aide d'uno tige, 
de petits cubes on cuivre faisant saillie de 2 à 3 mill., et dont la longueur dsl la 
moitié de colle do l'entaille dans laquelle ls se meuvont, 

La largeur des eubes ost telle que, lorsqu'ils sont placés dans leurs tenailles, 
les côtés зо touchent et ne laissent entro сих aucune solution de continuité, et que, 
lorsqu'ils sont tous placés à droite des fentes, ala représentent un filet несой] 
continu еп saillie sur lo cylindre, Un ressort appuie sur cea cubes et communique 
avoc la ligno, Tous les cubus métaliques sont en communeation avee la pile, Le 
cireuit est done formé pendant tout le temps que dure Le mouvement; majs si on 
onlève quelques cubes, il ost interrompu pendant que Lex ressorta pressent sur 
les parties vides. 

Où compose los dépêches en reculant les сорох de façon à placer sur le pas- 
sago des ressorts colles qui peuvont former Les lettres, Pour obtenir un point, il 
suffit do pousser un соро à gauche; faut en pousser deux pour un traits un tse 
расо vide pour l'intervalle entre deux points d'une méme егер Чин pour sépas 
rer los lettres d'un mêmo mot, et ainsi de suitoj lt durée du contact étant en 
raison de l'étendue de la surface parcourue par le ressort, celle du cylindre récap. 
teur, qui est identique, tracora également sur la bande de papier un point ou uno 
ligno. х 

Outre lo cylindre manipulateur de ММ, Garnier et Marqfoy, nous devons vitor 
ceux do MM. Regnard, Joly et Mouilleron, qui, svant idée de М, Palmieri, во 
sont proposés do substituer à Та clef un cylindre composteur que porte la Черби 


1. Cours théorique et pratique de télégraghie électrique, par M, Pe Вахте, 

2. Ce manipulateur, appelé eylémire utomatique pour lt composition el bt transmisiion Чох 
signaux télégraphiques, à été revendiqué par M, O, Mardqtuy et a fuit le sujet d'un proren 
entre cet lugénieur et М. Paul Garner, 
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préparée d’avance, ou qui, au moyen de touches abaissées convenablement, pro- 
duise les signes d’un seul trait, comme les télégraphes imprimeurs. 

Citons aussi le système de porie-crayon manipulateur de M. Aïlhaud, qui permet 
de transmettre une dépêche à mesure qu’on l'écrit; le collage de M. Breguet; la 
gorge sonneuse de M. Riset, et la machine de M. Humaston, qui exige l'emploi 
des pieds et des mains pour la faire fonctionner. 

Dans les appareils que nous avons décrits jusqu'ici, оп ne fait jamais passer 
le courant sur la ligne que dans un sens, l’un des pôles de la pile étant invaria- 
blement en communication avec la terre. 

En Bavière, on utilise l'inversion des pôles pour obtenir un plus grand nombre 
de combinaisons. 

M. Stôhrer, habile mécanicien de Leipzig, est arrivé à ce résultat au moyen de 
deux manipulateurs juxtaposés de telle sorte que les leviers puissent être abais- 
sés successivement avec deux doigts de la même main : l’un sert à envoyer le 
courant dans un sens, et l’autre à l’envoyer en sens contraire. Le relais est double, 
' et chacune des palettes est attirée suivant le sens du courant qui vient de la 
ligne. L'appareil à signaux porte deux électro-aimants et deux styles qui impri- 
ment sur la même bande de papier et correspondent avec deux relais. 

Avec cet appareil à deux styles, la translation exige deux appareils distincts, 
et l’on peut, quand les postes extrêmes n’ont rien à transmettre, communiquer 
simultanément avec eux, en plaçant convenablement les ressorts des commuta- 
teurs. Dans beaucoup de postes, le service est fait par un seul employé, qui ne 
peut travailler en même temps dans deux directions. On emploie quelquefois 
dans ce cas un seul récepteur comprenant deux relais et deux styles. 

M. Theiler, dans un appareil construit par M. Breguet, a cherché à obtenir 
l'impression des caractères Morse par l'efet du courant de la ligne et sans l’ad- 
jonction d’une pile locale ; c’est par la force mécanique développée par l'appareil 
lui-même, lorsqu’il est animé par le passage du courant, qui imprime les signes 
sur la bande de papier, de telle sorte que l’action provienne d’un organe déjà en 
mouvement et non d’une pièce au repos. i 

Dans cet appareil, M. Theiler applique une disposition, pour arrêter les rouages, 
qui consiste dans l'emploi d’une roue fixe en acier et d’un petit bras porté par le 
dernier mobile du mouvement d'horlogerie et tournant avec lui. Quand l’armature 
est attirée, elle fait appuyer l'extrémité de ce petit bras contre la roue fixe en 
acier, et qui produit aussitôt l'arrêt des rouages. 

Parmi les nombreuses modifications apportées au télégraphe du système Morse, 
nous devons signaler celles toutes récentes que vient d'apporter M. Chambrier, 
contrôleur des télégraphes au chemin de fer des Ardennes : elles ont pour objet 
d'opérer la manipulation à l’aide d’un clavier dont les touches portent les lettres 
de l'alphabet ordinaire, afin que, sans étude préalable, toute personne puisse expé- 
dier une dépêche. 7 

М. Chambrier arrive à ce résultat par l'emploi d’un cylindre еп cuivre ou en 
fer doux, dont la surface est pourvue d'interruptions de dimensions déterminées, 
remplies par du caoutchouc ou autres corps non conducteurs. Ce cylindre est 
mobile au moyen du mécanisme de l'appareil récepteur, avec lequel il est en 
communication par un embrayage quelconque. 

Les touches du clavier, égales en nombre aux lettres et chiffres nécessaires pour 
correspondre, commandent autant de ressorts métalliques placés de telle sorte 
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qu’ils peuvent être mis en contact, chacun séparément, avec la circonférence du 
cylindre chaque fois que Гоп agit sur la touche correspondante. Quand on abaisse 
une touche quelconque du clavier, une disposition particulière du levier dégage 
l'arrêt qui retient le cylindre immobile; celui-ci tourne alors sous l'impulsion 
qui lui est donnée раг le mouvement d’horlogerie. Au même instant, le ressort 
de la touche abaissée, formant le circuit, fait tracer sur la bande de papier du 
récepteur du poste avec-lequel il communique des traits ou points correspondant 
à la lettre et aux interruptions pratiquées sur le cylindre. 

M. Garapon а cherché à simplifier l'alphabet Morse au point de vue des mou- 
vements nécessaires à la production des signaux, et pôur cela il a cherché à in- 
troduire dans l’élément traçant un mouvement particulier qui permet d'utiliser Jes 
positions différentes des traits à l'égard d’une ligne horizontale, de manière à 
exprimer des signaux différents, sans pour cela nécessiter des fermetures multi- 
pliées du courant. 

IMPRESSION DES SIGNAUX. — Pour obtenir les signes sur la bande de papier, le 
moyen qui a prévalu jusqu'ici est une sorte de gaufrago obtenu par la pression 
exercée sur le papier par une pointe sèche qui, par la force du courant éléctrique, 
vient appuyer sur le papier. 

L'idée de tracer à l'encre а été reprise plusieurs fois, et diverses dispositions 
ont été proposées pour sa réalisation, telles que roues mobilos ou tiro-lignes 
plongeant dans de petits encriers ou réservoirs d'encro, OL venant déposer sur 
le papier des traces plus ou moins nettes el régulières. 

Nous devons citer particulièrement : 

La disposition de M. Gloesener, qui substitue au style un petit cône on cuir 
absorbant l'encre dans un vase où plonge la pointe opposée à celle qui sert à 
marquer. 

La disposition de M. Thomas John, qui se compose d’une petite roue ou molette 
se chargeant d'encre par son bord inférieur, et à cet effet plonge dans un encrier 
plat. Cette molette trace, par ce bord inférieur eneré, et devenu par sa rotation 
bord supérieur, les traits et les points sur la bande de papier continue; elle 
appuie au moment voulu, et pendant un temps plus ou moins long déterminé 
par le passage du courant dans l'électro-aimant qui attire l'extrémité du levier 
sur lequel cette molette est montée. 

M. Breguct vient de perfectionner ce système en remplaçant la commande de 
la molette, qui tournait dans l'appareil de M. John au moyon d'une corde et de 
poulies, par une transmission par ongrenages, ce qui est à la fois plus simple, 
plus mécanique, et d'une manœuvre plus sûre. 

MM. Pradine et Tondeur, voulant obtenir les traces à Penero tout en conser- 
vant la disposition ordinaire des télégraphes Morse, se sont contentés d’enrouler 
avec la bande de papier blanc une autre bande de papier ou de toile recouverte 
d'une encre d'imprimerie ayant la consistance du savon, de manière que la bande 
de papier blanc ne recoit d'impression que quand le style appuie dessus, comme 
dans les tracés avec le pantographe à pointe sèche. 

MM. Digney frères, entre autres perfectionnements qu'ils viennent d'apporter 
dans la construction des appareils Morse, бї que nous avons décrits on détail 
dans le vol. хуп du Génie industriel, font l'application d'un système de rouleau 
encreur garni à l'avance d’une encre grasse qui conserve sa fluidité pour servir 
plusieurs jours sans qu'il soit nécessaire de la renouveler. 
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Ce rouleau est à peu près semblable à celui du télégraphe représenté pl. 32; 
pourtant les dispositions de détails ne sont pas les mêmes. MM. Digney conservent 
une pièce analogue au style qui produit le gaufrage ; c’est un marteau presseur 
qui affecte la forme d’un petit coin ou couteau dont le tranchant arrondi vient 
relever par-dessous la bande de papier aux instants voulus pour la presser contre 
le disque traceur. Ce disque est constamment en contact avec le rouleau en- 
creur, et il est animé d’un mouvement de rotation suffisamment rapide et con- 
traire en direction à la marche du papier ; de sorte que chaque fois que le papier 
vient le toucher, il rencontre un nouveau point de circonférence portant de 
l’encre récente ét en quantité convenable. 

SUPPRESSION DU RESSORT ANTAGONISTE. — On sait que, dans un récepteur té- 
légraphique, lorsque le couranta cessé de traverser les spires de l’électro-aimant, 
l’armature est ramenée à sa position initiale par une force ordinairement produite 
par un ressort à boudin auquel on a donné le nom de ressort antagoniste. 

Pour que la transmission soit régulière, il est nécessaire que la force de rappel 
du ressort soit précisément égale à l’action prépondérante de l’électro-aimant, 
c’est-à-dire à la moitié de la puissance attractive complète de l'appareil. Dès que 
cette égalité cesse d'exister d’une manière sensible, le récepteur fonctionne mal. 

Les variations fréquentes de l'intensité du courant nécessitent un réglage con- 
tinuel de la tension du ressort antagoniste, ce qui présente quelquefois des diffi- 
cultés et cause toujours un retard dans la transmission. 

Pour éviter cet inconvénient, plusieurs tentatives ont été faites. On peut voir 
à ce sujet deux articles de M. C. Lemoyne, publiés dans les Annales télégraphi- 
ques, qui renferment un très-grand nombre de solutions diverses envoyées à l'ad- 
ministration des lignes télégraphiques ; mais aucune d'elles, à notre connaissance, 
n’a pu atteindre à la simplicité et à la sûreté de fonctionnement indispensables 
pour remplacer avantageusement la disposition adoptée généralement. 

Nous avons décrit, page 381, le moyen proposé par M. Breguet; nous citerons 
encore M. Gloesener, qui remplace la palette en fer par un aimant mobile entre 
deux électro-aimants dont les bobines sont traversées par le courant; ces électro- 
aimants sont placés de telle sorte que les pôles contraires sont toujours en pré- 
sence : l’un d’eux attire l'aimant et l’autre le repousse. Le courant change de sens 
à chaque émission ; il renverse le sens de l’aimantation des deux électro-aimants, 
et fait aller la palette alternativement dans les deux sens. 

M. Calland emploie pour ressort une lame d’acier dont la longueur varie d'elle- 
même, suivant la force du courant. 

M. Mouilleron propose un ressort de rappel qui se tend de lui-même pendant 
la transmission, jusqu’au moment où la tension est celle qui convient à l'intensité 
du courant. 

M. de Lafollye a cherché aussi à supprimer le ressort antagoniste, mais non 
pas comme M. Gloesener, par le renversement des courants, mais en se servant 
d'un électro-aimant boiteux, dont l’une des branches, entourée de la bobine ma- 
gnéüsante, est mobile à l'intérieur du canon de cette bobine, et se trouve articu- 
lée sur la culasse, de manière à pouvoir osciller entre Іа branche sans bobine et 
un aimant fixe placé en regard de celui-ci. 

M. Regnault adopte pour ces appareils à signaux une disposition qui donne, 
paraît-il, d'excellents résultats, et qui consiste simplement dans l'application 
d'unc pièce en fer doux piacée en regard des pôles де l'aimant fixe à l’état de 
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repos, c'est-à-dire que, lorsqu’aucun courant ne passe dans le fil de la bobine, 
l’afmature conserve sa position par l'attraction de l'aimant. 

La présence dans ce même fil d'un courant électrique dans un sens déterminé 
aimante le barreau de l’armature et produit à l'extrémité de ses bras des pôles 
semblables à ceux de l'aimant. 

L’aimant fixe et le barreau aimanté temporairement, ayant les pôles semblables 
en présence, tendent à se séparer par répulsion ; puis l'aimant fixe chasse le bar- 
reau mobile de la bobine, lequel est aidé dans son mouvement par l'action de la 
pièce en fer doux qui s’aimante par influence en sens contraire du levier mobile. 


DESCRIPTION DES APPAREILS А LETTRES ET А CADRANS 


REPRÉSENTÉS PL. 33. 
MANIPULATEUR. 


La fig. 1 est un plan horizontal du cadran manipulateur du télégraphe 
système Breguet. Une portion du disque en cuivre, sur lequel les lettres 
et les chiffres sont gravés, est brisée pour laisser voir la roue sinueuse 
intérieure. 

La fig. 2 en est une section verticale faite par l'axe, suivant la ligne 1-2 
du plan horizontal. 

La fig. 3 est un détail d'assemblage du levier, ou godille, au moyen du- 
quel s'opère la distribution du courant. 

Cet instrument se compose d'une tablette en bois A, montée sur des 
pieds tournés a, sur laquelle est fixée une boite circulaire en cuivre 
mince B, recouverte d'un plateau ou cadran en laiton С, supporté à l'in- 
térieur de cette boîte par trois petites colonnes c, fixées par leur base sur 
la tablette. 

Ce plateau est garni sur son pourtour de petites échancrures b en nom- 
bre égal à celui des lettres gravées sur le cadran, plus la marque du res- 
sort indiqué par une croix. Un nombre égal de chiffres sont gravés sur une 
seconde circonférence du même cadran et suivant les mêmes divisions 
que les échancrures et les lettres. 

Dans l'épaisseur de la tablette est encastré un croisillon métallique à 
trois branches е, dont le centre reçoit une petite tige en acier ¢ soutenue 
par un ressort méplat E, assez puissant pour supporter l'axe A’ et mainte- 
nir la portion conique en contact avec la rondelle creuse, de forme cor- 
respondante C’, vissée au centre du cadran. 

A cet axe sont reliées la roue R et la manette M, au moyen de laquelle 
On peut leur communiquer un mouvement rotatif. 

Cette rouc est en bronze, et dans son épaisseur est creusée une gorge 
sinueuse, dont les sinuosités sont régulières et en nombre égal à celui des 
divisions creusées sur le cadran. 

Dans cette gorge pénètre un petit galet r (fig. 3), monté à l'extrémité 
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d'un levier en godille L, ‘ayant son centre d’oscillation sur l’une des 
colonnes с, et qui est muni d'une lame flexible І (fig. 1). 

Quand, au moyen de la manette M, on fait tourner la roue sinueuse R, 
la godille L oscille autant de fois que son galet r rencontre de sinuosités, 
et la lame flexible І va et vient alternativement du contact d à celui d’, et 
vice vers. 

Pour un tour de la roue, le levier L fait treize oscillations, c’est-à-dire 
qu'il est treize fois en contact avec la vis d, et treize fois avec la vis d’. 
Toutes les fois que la manette M est placée sur un nombre impair 4, 8, 5, 
etc., le levier L est en contact avec la vis d; et si, au contraire, cette 
manette est placée sur les nombres pairs 2, 4, 6, etc., le contact aura lieu 
par la vis d’. 

Comme on peut le remarquer (fig. 2), la manette porte un goujon ou 
dent m, et elle est reliée à Гахе А de la roue par une simple goupille qui 
lui permet de se mouvoir verticalement, afin que cette dent puisse entrer 
et sortir aisément des encoches b du cadran; il suffit, en effet, de soule- 
ver la poignée pour faire sortir la dent m de l’encoche dans laquelle elle 
se trouve et la remettre dans une ‘autre. 

Sur les tablettes À sont encore montées deux manettes à ressort D et 
D’, et sept pièces de cuivre dites gouttes de suif, trois à droite et quatre 
à gauche ; ces deux groupes sont séparés par une bande en cuivre, por- 
tant les mots: communication directe. П у a de plus six bornes en cuivre 
auxquelles s'attachent les fils conducteurs qui relient le manipulateur au 
récepteur d’une part, aux sonneries, à la ligne et à la pile d’une autre. 

Une des colonnes qui supportent le cadran, celle placée au-dessous de 
la croix, est reliée par une lame mince en métal (indiquée en ligne 
ponctuée) avec les gouttes de suif g et g’ et avec la godille L, par le croi- 
sillon à trois branches e; de plus, l'extrémité de la godille L, apposée aux 
contacts d et d’, est munie d’une petite lame flexible J’, qui appuie verti- 
calement sur une saillie en métal qui, par le conducteur composé d'une 
languette de métal encastrée dans l'épaisseur de la tablette, assure encore 
le passage du courant de la godille dans le cadran. 


RÉCEPTEUR. 


La fig. 4 représente en élévation le récepteur du télégraphe à cadran 
dont nous venons de décrire le manipulateur. 

Cet appareil est supposé, dans cette figure, sorti de sa boîte et vu du 
côté opposé au cadran indicateur. 

La fig. 5 en est un plan horizontal vu en dessus. 
` La fig. 6 le fait voir renfermé dans sa boîte et coupé transversalement, 
suivant la ligne 3-4 de la fig. 5. 

La fig. 7 est une section horizontale faite à la hauteur de la ligne 5-6. 
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La fig. 8 indique en détail, grandeur d'exécution, le mécanisme au 
moyen duquel on règle la tension du ressort antagoniste. 

Les fig. 9 et 10 sont des détails, également grandeur d'exécution, du 
rochet à double échappement. 

Le mécanisme de cet appareil est renfermé dans une boîte B’ (fig. 6) 
susceptible d’être enlevée en totalité, afin de permettre l'examen détaillé 
de toutes les parties. 

Sur le devant de cette boîte est un cadran С? où sont répétés, dans le 
même ordre, les caractères et chiffres qui sontsur le manipulateur. 

À droite et en haut se trouve un petit cadran circulaire divisé en cin- 
quante parties égales ; son centre est occupé par un axe j (fig. 5 et 8), 
terminé par un carré sur lequel s'ajuste une petite clef suspendue à une 
chaînette. Cette clef sert à régler la tension du ressort antagoniste qui 
rappelle l’armature, ainsi que nous le décrirons plus loin avec plus de 
détails. 

Sur le dessus de la boîte est un petit poussoir qui agit sur la têle de la 
tringle G, destinée à ramener l'aiguille à la croix, en pressant sur le re- 
poussoir avec le doigt, quand cela est nécessaire, dans le cas où l'aiguille 
se trouve en avance ou en retard. ` 

A la partie supérieure du cadran, dans la ligne centrale, se trouve le carré 
о (fg. 6) au moyen duquel on remonte le mouvement d'horlogerie; en- 
fin, de chaque côté de la boîte, en dehors, sur le socle en bois А?, sont 
deux boutons Н et H” auxquels on attache les fils qui amènent le courant 
électrique dans l'appareil. 

La boîte est retenue au socle А? par deux crochets latéraux engagés 
dans les deux pitons h? (fig. 4 et 5). 

L'appareil récepteur proprement dit est composé de deux bobines I et I7 
ou électro-aimants, maintenues fixes par une traverse en cuivre J, serrée 
par deux écrous à vissés au sommet des colonnes de même métal i. Les 
deux cylindres en fer qui forment l'âme de ces bobines peuvent glisser à 
frottement doux à l'intérieur de celles-ci; ils sont reliés par une bande 
également en fer о, reliée à une vis V, qui sert à approcher ou à éloigner 
l'aimant de Ја palette en fer p (fig. 6). 

Cette palette présente deux branches à l’action de l'aimant, et elle est 
montée entre deux supports en cuivre munis de vis J’ (fig. 7), dont les 
pointes lui servent де centre d’oscillation. Un bras vertical p’, qui se meut 
entre les vis v’, servant à régler l'amplitude de son mouvement de va-et- 
vient, est attaché à Ја palette р; ce bras est: muni d'un petit crochet 
auquel vient's'attacher le ressort k, destiné à agir contrairement à lai- 
mantation pour éloigner la palette. 

Pour régler la tension de ce ressort, M. Breguet employait précédem- 
ment un fil de soie s’enroulant sur une poulie fixée sur laxe j (fig. 5 et 8), 
qui occupe le centre du cadran que l’on voit sur le devant de la boite; 
au moyen de la clef on enroulait plus оц moins ce fil sur sa poulie, ce 
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qui donnait au ressort une tension plus ou moins grande à volonté. 

Gette tension continuelle et inégale du fil le fatiguait et Le faisait casser 
très-souvent ; aussi, pour remédier à cet inconvénient et sans changer la 
disposition de Рахе et du cadran, ni le moyen d'action auquel les em- 
ployés sont accoutumés, М. Breguet a simplement fixé sur l'axe j une 
petite camme circulaire K, dont le rebord est taillé suivant une surface 
gauche ou hélicoïdale. 

Sur ce rebord appuie l'extrémité supérieure d’une petite broche k’, re- 
liée par une chape m montée sur pivot, à une tige coudée k?, attachée 
par son extrémité inférieure au ressort à boudin k, dont la mission est de 
rappeler la palette p du contact de l’électro-aimant І, I’. 

Il suflit donc de faire tourner Гахе j pour faire changer la position de 
la camme; celle-ci présente alors à la broche une saillie plus ou moins 
sensible, suivant le sens dans lequel on a tourné, ce qui fait osciller la 
broche А; et comme le ressort’ k y est attaché, sa tension se trouve mo- 
Шабо exactement de la mê ne manière qu'au moyen du fil de soie précé- 
demment employé. - 

Le mouvement d'horlogerie est actionné par un ressort logé dans le ba- 
rillet K’. L'aiguille indicatrice N, disposée devant le cadran С°, derrière 
la glace N° (lig. 6), est fixée sur un axe n, qui ne reçoit le mouvement du 
barillet que par l'intermédiaire de quatre pignons et de trois roues, afin 
qu'il lui soit communiqué avec une très-grande rapidité. 

Laxen est muni des roues d'échappement n’ et n° (fig. 9 et 10), au 
moyen desquelles cette aiguille est arrêtée dans les positions déterminées 
par le passage et l'interruption du courant. 

Ges deux roues portent chacune treize dents, et comme elles ne doivent 
avancer que d'une demi-dent à la fois, elles sont calées sur l'arbre n, de 
façon à ce que les pointes des dents de l'une se trouvent au milieu de 
l'entre-dents de Pautre. Un seul levier o (fig. 6, 9 et 10) fixé sur l'arbre o° 
sert à arrêter alternativement les deux roues, de telle sorte que chaque 
fois qu'il quitte l'une pour passer à l’autre, un mouvement circulaire, 
d'une amplitude égale à la moitié de la distance qui existe entre chaque 
temps, est communiqué à Гаҳе n et par suite à l'aiguille indicatrice. 

Le passage du levier o, des dents de la roue n’ à celles de la roue nè, 
par exemple, ou vice тегй, est obtenu par le mouvement de Гахе 0°, 
monté librement sur deux pointes et muni du second petit levier à four- 
che o’, dans laquelle est engagée une broche 0° fixée à la branche p’ de 
la palette p (fig. 4 et 6). 

Quand un courant passe dans le fil qui enveloppe l’électro-aimant I, I’, 
la palette p est attirée; par ce mouvement sa branche p’ entraîne, par la 
broche 0%, Le levier à fourche v’, ce qui fait tourner Гахе 0° et avec lui le 
levier o, qui passe alors des dents de la roue n° dans celles de la roue n’; 
l'axe n avec son aiguille est alors obligé de tourner d’une quantité égale 
à une demi-dent. | 
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L’aimantation venant à cesser, le ressort k ramène la palette р; la 
roue n’ est dégagée du levier o, qui va se placer dè nouveau dans les 
dents de la roue n°, tandis que celie n’ avance encore d’une demi-dent. 

Ces effets ainsi répétés un nombre suffisant de fois, Гахе de l'aiguille 
indicatrice peut faire un ou plusicurs tours. 

Pour pouvoir ramener d’un seul coup de pédale l'aiguille indicatrice 
d’une position quelconque à un point unique, à la croix par exemple, 
tout le mécanisme de Гёсһарретепё que nous venons de décrire est 
monté sur un bras Q. 

Се bras est relié раг deux colonnes q et 7, à la platine en cuivre №. 
La première colonne q sert de centre d’oscillation à ce bras, et la se- 
conde q’ ne fait que le soutenir en lui permettant un petit mouvement au 
moyen d’une coulisse ménagée dans son‘épaisseur. 

Une branche verticale Q’ est encore attachée à ce bras ; son extrémité, 
coudée en équerre, est disposée pour rencontrer la broche t, fixée à la 
roue n? (fig. 9 et 10). Enfin, un ressort à boudin est destiné à le rappeler 
dans sa position normale, quand on len a fait changer, en appuyant avec 
le poussoir qui termine la tige G. 

Cette action a pour but de faire osciller le bras Q sur son centre q, et 
par suite de dégager la roue d'échappement n°? de la branche Q'. Cette 
roue peut alors tourner, entraînée par les rouages du mouvement d’hor- 
logerie; mais comme il suffit d’une simple pression sur le bouton du 
poussoir pour produire l’échappement de la broche t, aussitôt que l’on 
cesse d'appuyer, le bras Q remonte rappelé par le ressort G', et cette 
broche rencontre la branche Q', ce qui naturellement arrête la roue т?, 
dont laxe n, muni de l'aiguille indicatrice, ramène celle-ci à la croix. 


FONCTION DE L'APPAREIL. 


TRANSMISSION. Quand on veut correspondre au moyen des deux appa- 
reils que nous venons de décrire, on commence par placer le ressort de 
la manette D’, du manipulateur, sur le contact g', dans la position indi- 
quée fig. 1. 

Le courant qui vient de la ligne, par le fil attaché à la borne L', suit la 
lame métallique 2 æ encastrée dans le socle A’, et qui communique avec 
le centre с de la godille L. Le ressort 1 de celle-ci, par le contact а, le 
conduit au récepteur par la lame métallique y en communication avec ce 
contact et la borne R. 

Pour transmettre, on tourne la manivelle M. En la plaçant sur la let- 
tre A, par exemple, le ressort 1 vient toucher le contact d, le courant part 
alors du pôle cuivre de la pile, passe par le centre c de la godille, la 
lame x 2", et, par le ressort de la manette D', se rend au poste corres- 
pondant relié par le fil de ligne à la borne 1“. : 

En portant la manivelle sur la lettre B, la godille E reprend sa position 
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primitive, le courant est interrompu, et l'aiguille du récepteur du poste, 
correspondant avançant d’une nouvelle division, se trouve alors devant la 
lettre B. | 

Si aiguille du récepteur et la manivelle du manipulateur sont sur la 
croix, et si Гоп tourne cette manivelle rapidement pour l'arrêter à une 
lettre quelconque, à l'extrémité de la ligne, l’aiguille du récepteur indi- 
quera la même lettre. 

Quand, au lieu de tourner la manivelle en suivant l’ordre alphabé- 
tique des lettres, on revient en arrière, l'aiguille indicatrice au poste 
correspondant continue à tourner dans le même sens et il y a désaccord 
entre les lettres transmises et les lettres reçues. Pour établir la concor- 
dance, il faut ramener de l’un des côtés la manivelle à la croix, et de 
l’autre faire avancer l'aiguille à l’aide du bouton G (fig. 4), placé en dehors 
de la boîte, au-dessus de l'appareil, au moyen duquel, comme nous l'a- 
vons décrit, l'aiguille est ramenée instantanément à la croix. 

À l'étatde repos, le ressort de la manette D’ doit appuyer sur le contact 
5, afin que, si le courant vient de la ligne, il puisse traverser la sonnerie. 

Si deux lignes aboutissent aux deux manettes D et D’, on fait corres- 
pondre directement les deux postes voisins en plaçant les ressorts dé- 
pendant de ces manettes aux extrémités de la lame marquée communica- 
tion directe. 

On demande cette communication par un tour de manivelle suivi du 
nom de la station avec laquelle on veut correspondre, et du nombre de 
minutes que doit durer le travail. L’employé, prévenu de cette demande, 
répond GO, et place immédiatement les deux commutateurs avec la 
lame de communication directe. Les postes suivants, avertis de la même 
manière, font la même manœuvre qui se répète ainsi jusqu’à la station 
demandée. 

Un seul manipulateur et un seul récepteur suffisent pour correspondre 
successivement avec deux postes différents, pourvu que Гоп ай deux 
sonneries en communication avec les boutons S et S'. 

Les manipulateurs peuvent avoir plusieurs commutateurs semblables 
à ceux D et D’, et dans ce cas, peuvent servir pour communiquer dans 
plus de deux directions différentes, pourvu qu'il у ait une sonnerie spé- 
ciale affectée à chaque ligne. 

On ne doit pas toutefois multiplier ces commutateurs, surtout dans 
les postes où plusieurs employés peuvent prendre part à la manipula- 
tion, car les transmissions ne pouvant s'effectuer que successivement ап 
moyen du même appareil, le service pourrait être entravé. 

La fig. placée plus loin montre la disposition de deux bureaux cor- 
respondants, dont le premier est poste extrême et le second, intermé- 
diaire, correspond avec lui et avec un troisième. 

Dans cette figure, les lettres P et P' représentent les deux piles; M et М, 
les manipulateurs ; R et R’ les récepteurs; S, 5' et S” les sonneries. et B' 
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B’ et B” les galvanomètres ou boussoles qui sont constamment dans le 
circuit et indiquent le passage du courant. | 

Dans la position normale, les deux manettes à ressort ou commuta- 
teurs appartenant aux manipulateurs sont placés sur les contacts qui cor- 
respondent aux sonneries, les aiguilles des récepteurs et les manivelles 
des manipulateurs sont sur la croix. 

Quand, à l’un des postes, un employé veut envoyer une dépêche, il 
place le commutateur relié au fil par lequel il doit transmettre sur le con- 
tact g ou g' (fig. 1, pl. 33) et envoie le courant en tournant 1а mani- 
velle. 


Poste, attaquant Fil delene Poste recevant 


Le correspondant, averti par le mouvement de la sonnerie, établit son 
commutateur de la même manière et indique, par un tour de manivelle, 
qu'il est prêt à recevoir. 

Le premier transmet alors sa dépêche lettre par lettre, en conduisant 
sa manivelle régulièrement et en s’arrêtant quelques instants sur les let- 
tres qu’il veut faire passer. S'il dépasse une lettre qui devait être trans- 
mise, il doit se garder de revenir en arrière, mais il continue le tour 
pour arriverà cette lettre en passant par la croix. Il doit, pour éviter toute 
confusion, s'arrêter à la croix après chaque mot. 

Quand la transmission est terminée, il fait un tour de manivelle en 
s’arrêtant sur la lettre Z et revient à la croix. Ce signal est nommé final. 
Le correspondant, s’il a compris, répond immédiatement par les deux 
lettres CO. On se remet alors, des deux côtés, en communication avec les 
sonneries 

Un employé exercé peut transmettre aisément de soixante à soixante- 
dix lettres par minute. 
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Si la dépêche contient des nombres en chiffres, on indique, en arrêtant 
deux fois la manivelle sur la croix, que les signaux suivants doivent être 
pris parmi les chiffres. 

L'appareil à cadran ne laisse aucune trace des dépêches, et par consé- 
quent la lecture des signaux exige, de la part des employés, une attention 
soutenue, mais sa manipulation est si simple que toute personne étran- 
gère à la télégraphie peut, sans études préalables, arriver à se faire com- 
prendre. 

La forme et les combinaisons mécaniques des appareils télégraphiques 
peuvent être variées à l'infini ; aussi n’entreprenons-nous pas la descrip- 
tion de tous les systèmes proposés jusqu’à ce jour, nous allons seule- 
ment passer en revue quelques-uns de ceux qui, à notre connaissance, 
présentent quelques particularités dignes d'intérêt, et dont nous n'avons 
pas encore parlé dans notre premier article +, 


DESCRIPTION DE TÉLÉGRAPHES ÉLECTRIQUES 
DE DIVERS SYSTÈMES. 


TÉLÉGRAPHE DE M. TREMESCHINI. — Ce télégraphe se compose : 1° d’un mé- 
canisme à échappement pour faire tourner l'aiguille indicatrice des signaux autour 
d’un cadran; 2 d’un mécanisme pointeur avec ses accessoires pour Гепігаіпе- 
ment de la bande de papier qui doit recevoir l'écriture; 3° d’un mécanisme 
transmetteur pour transformer un télégraphe en un autre. Tous ces mécanismes 
sont commandés par un seul électro-aimant et un mouvement d’horlogerie. 

Le mécanisme destiné à faire tourner l’aiguille indicatrice est disposé de telle 
façon, que le mouvement saccadé de l'aiguille s'obtient sans entraver la marche 
du mécanisme moteur qui fait défiler le papier, quoiqu’ils soient dans la même 
boîte et reliés ensemble. À cet effet, la roue sur laquelle est fixée l’aiguille mon- 
tée sur Гахе du deuxième mobile du mécanisme d'’horlogerie tourne librement 
sur cet axe et ne participe à son mouvement que quandæn seul ressort à boudin 
exerce une pression sur elle. Une bascule sur laquelle réagit le levier de l’élec- 
tro-aimant, et qui, à son tour, commande une roue d'échappement à chevilles 
en rapport avec la première roue, complète ce mécanisme. L’électro-aimant 
communique naturellement avec le fil de ligne qui vient du manipulateur, et le 
reste de l’appareil, qui sert à obtenir les effets d’un télégraphe à cadran, ne dif- 
fère pas des télégraphes de ce genre. 

Le mécanisme destiné à produire les effets du télégraphe Morse, c’est-à-dire le 
pointage, se compose d’un petit cylindre fixé sur Гахе même de la roue d’échap- 
pement et sur lequel se trouvent trois petites roues à dents pointues : l’une, celle 
du milieu, avec treize dents, et les deux autres avec trois et quatre dents respec- 
tivement. А côté de ce cylindre s’en trouve un autre qui porte trois cannelures 
juste en face de trois petites roues, de manière que, quand un levier dont il est 
muni fonctionne opportunément, il s’approche desdites roues entraînant la bande 
de papier qui défile entre elles, et sur laquelle le développement de 1а circonfé- 
rence où sont les dents pointues impriment les signes conventionnels. 


1. Nous nous aidons dans ce travail d’un ouvrage nouveau, раг M. Manuel Fernandez de 
Castro, qui a pour titre : L'électricité et les chemins de fer, 
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TÉLÉGRAPHE DE M. FREYTEL. — Ce télézraphe, qui a figuré à l'Exposition de 
1855, imprime la dépêche non plus sur une bande de papier plus ou moins longue, 
mais sur une large feuille, en lignes droites et superposées. 

Се télégraphe est basé sur ce qu'un électro-aimant, ayant deux armatures avec 
des ressorts antagonistes de différentes forces, peut agir sur l’une avec un cou- 
rant d’une certaine intensité sans agir sur l’autre. 

Partant de ce principe, M. Freytel divise sa pile en deux parties, faisant agir 
une des moitiés sur armature qui commande le mécanisme télégraphique, et les 
deux ensemble sur le mécanisme imprimeur, qui fonctionne directement sans 
mouvement d’horlogerie. 

TEÈLÉGRAPBE DE M. THEILLER, horloger du canton de Schwitz. — L'appareil 
a un clavier composé d’autant de touches qu’il y а de signes; il communique par 
un seul fil conducteur avec la station de réception où se trouve un mécanisme 
destiné à l'impression des dépèches, au moyen de deux roues dont le contour 
porte des types en relief qui prennent constamment l'encre en passant devant un 
rouleau d'imprimerie, et qui s’abaissent au moment opportun pour marquer le 
signe voulu. . 

Le mécanisme imprimeur a une certaine analogie avec celui de M. Froment * ; 
mais il en diffère essentiellement en ce qu'il suffit d'ouvrir et de fermer le circuit 
une seule fois pour la production de chaque lettre; le jeu des touches est com- 
biné avec un mécanisme à mouvement uniforme et exactement de la même vitesse 
que celui d’un autre mécanisme situé dans le récepteur, de manière qu’au lieu 
d’avoir une série d’interruptions et autant de fermetures du circuit, qui mettent 
en communication les roues à impression avec les touches, c’est un mécanisme à 
échappement qui procure ici l’uniformité. 

TÉLÉGRAPHE TYPOGRAPRIQUE DE M. Рромооих. — Le communicateur et le ré- 
cepteur sont dans une même boîte, ou, pour mieux dire, chaque appareil sert de 
communicateur ou de récepteur; et, comme dans l'appareil de M. Theiller, il 
suffit, pour imprimer chaque lettre, d'établir et d'interrompre une seule fois le 
circuit. П y a dans l'appareil un mécanisme d’horlogerie qui sert à mettre en mou- 
vement quelques pièces du récepteur et du communicateur à la fois. 

La partie principale de ce dernier consiste en une planche en bois où se trouvent 
trente-deux plaques métalliques correspondant à un nombre égal de touches, 
avec lesquelles on indique ou on imprime un nombre double de signes. Chacune 
des plaques est mise en communication avec un des pôles de la pile quand on 
abaisse la touche correspondante du clavier, car toutes ces touches portent un 
appendice élastique en cuivre argenté qui, en descendant, se met en contact avec 
les plaques. Celles-ci communiquent avec chacun des trente-deux ressorts qui 
rayonnent autour du tracé circulaire pratiqué au milieu de la planche de bois. 
Tous ces ressorts appuient contre un disque en laiton qui est en contact avec le 
second pôle de la pile, après que le courant a parcouru les pièces correspondantes 
du récepteur à l’autre station. 

Le disque, qui tourne par l’action d'un mécanisme d’horlogerie, porte, incrusté 
sur un point de son contour, une petite barre d'ivoire qui, à mesure que tourne 
le disque, passe au-dessus de tous les ressorts communiquant avec les plaques 
métalliques, et, en arrivant à celle qui transmet le courant, celui-ci se trouve 
interrompu. 


1. Voir vol. уш, planche 129, page 9. 
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Le courant de la pile, qui parcourt 16 communicateur, passe par l’électro-ai- 
mant d’un relais, dont armature, selon qu’elle est ou non attirée, peut faire pas- 
ser le courant de la pile locale par un autre circuit en parcourant différentes piéces 
de l'appareil. . 

TÉLÉGRAPHE TYPOGRAPHIQUE DE М. Du Moncer. — Cet appareil se compose 
de deux systèmes tout à fait indépendants l’un de l’autre : le premier sert à faire 
arriver à un point fixe la lettre que l’on veut marquer, et consiste en un télé- 
graphe à cadran ordinaire, dont l'aiguille indicatrice est remplacée раг une roue 
très-lésère sur laquelle sont fixés les signes ou types. 

Le second système, destiné à imprimer, se compose d’un piston élastique qui 
se meut horizontalement sur une coulisse, et dont la tige articulée correspond à 
une manivelle. Celle-ci peut être mise en mouvement par un mécanisme d'horlo- 
gerie ou être maintenue fixe раг un arrêt soumis à l’action d'un électro-aimant 
spécial. L’armature de ce dernier est en acier trempé et aimanté, de manière que 
la réaction du courant qui met en mouvement le premier système produit sur 
elle une répulsion, quand il passe à travers l’électro-aimant qui lui correspond. 

La bande de papier sur laquelle doit s’imprimer la dépêche descend verticale- 
ment entre la roue des types et le piston, qui est précisément en face du point 
fixe du signal; elle glisse sur deux tambours et vient $ епгошег sur un troisième 
cylindre muni d’une roue à rochet avec son arrêt, de manière qu'à chaque mou- 
vement en arrière du piston, la bande de papier avance de l'intervalle de deux 
lettres. 

TÉLÉGRAPHE IMPRIMEUR DE M. DIGNEY. — Le principe sur lequel est fondé cet 
appareil, et qui permet de l'appliquer sans complication sensible aux télégraphes 
à cadran, c'est qu’il est pourvu d’un manipulateur rhéotomique, qui intervertit la 
marche du courant pour produire le double résultat de la transmission et de l'im- 
pression. Au récepteur ordinaire d’un télégraphe à cadran est ajusté un autre 
électro-aimant, ou on substitue à la palette d'échappement en fer doux un aimant 
artificiel, en fixant dans Гахе même de la roue à échappement un disque ayant 
des lettres en relief sur sa circonférence, et près duquel passe tangentiellement 
une bande de papier qui reçoit l'impression, quand un levier faisant corps avec 
la palette de l’électro-aimant supplémentaire produit en temps opportun la pres- 
sion nécessaire. 

TÉLÉGRAPHE DE M. REGNARD. — Dans cet appareil, les électro-aimants, ani- 
més par la pile du relais, agissent aussi par impulsion sur un rochet qui porte, 
au lieu d’une aiguille, une roue autour de laquelle sont disposés des caractères 
d'imprimerie qui sont encrés раг de petits rouleaux placés à droite et à gauche. 

La lettre à imprimer est amenée devant un repère par la succession de cou- 
rants alternés ; mais, en ce moment, le courant de la ligne étant interrompu, le 
relais transmet le courant de la pile locale à rhéotomie, et, au moyen de plusieurs 
pièces, agit sur l'appareil imprimeur. Le déplacement de la bande de papier 
s'opère progressivement sans qu'il y ait besoin d’un appareil spécial, par l'action 
même de la pile locale. 

TÉLÉGRAPHE IMPRIMECR DE MM. Gossin ET MOUILLERON. — Dans cet appa- 
reil, les vingt-cinq lettres de alphabet sont sur cinq roues de types indépen- 
dants, mobiles dans deux sens, c’est-à-dire pouvant se déplacer latéralement au 
moyen d'un axe creux glissant sur une tige. De ces roues, il n’en marche qu'une 
à la fois, suivant le signe à transmettre, par l’action du manipulateur, qui, inter- 
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rompant une, deux, trois ou quatre fois le courant, fait avancor d’une, deux, 
trois, quatre ou cinq dents, une roue à échappement qui agit sur Рахе creux por- 
tant les roues des types, et présentant, selon sa position, chacune de celles-ci au 
mécanisme imprimeur qui 50 trouve fixe. 

Le manipulateur est composé de cinq leviers à mancho articulé, dont chacun 
réalise trois effets différents : d'abord, avant d'atteindre la première lettre de 
celles qu'il commande, il opère, suivant son numéro d'ordre, une, deux, trois оц 
quatre fermetures du courant pour placer la rouo des typos correspondants en 
face du mécanisme imprimeur, puis le courant so renverse à un moment donné, 
et produit uno interruption pour la première lettre, deux pour la seconde, ete., 
jusqu'à la cinquième; enfin, la lettro étant devant lo mécanisme imprimeur, le 
levier reprend sa position primitive, ot alors une baseule dont ils sont tous armés 
renverse de nouveau le courant et détermine la pression. 

TÊLÉGRAPnE DE M. Grimeaux. — Lo manipulateur est semblable à celui que 
nous venons de mentionner, ot c'est quand la manivelle arrive au гербге, après 
avoir 66 chercher la lettre, quo inversion du courant s'effectue pour produire 
l'impression. La rouo des types, au lieu do porter les caractères en relief sur son 
exergue, n'est qu'une simple étoile ayant vingt-huit rayons, qui tourne sans mou- 
vement d'horlogerie sous l'influence d'un госпо. L'impression s'effectue par l'ac- 
tion directe d'un éleetro-aimant qui met en jeu l'inversion du courant. 

Térécrapue DE M. QUEVAL, — Lo récepteur fonctionne сотто lo précédent, 
sans mouvement d'horlogerie, sous l'influence d'un double relais ayant une dis- 
position particulière, et lo marteau imprimeur, en réagissant sur la roue des 
types, formo un relais à plusieurs contacts pour renvoyer со courant à différents 
avortissours au moment où il entre en fonction, Lo manipulateur est encore le 
même quo celui du télégrapho à cadran do M. Broguet, avoe certains acces- 
soires. 

TéLéGnapne mMPRIMEUR DE М. BnrGuer, — Dans cet appareil, comme dans les 
Lélégraphes ordinaires û cadran de M. Breguet, ily a un echappement dans lequel 
l'armature, attirée successivement par l'électrosaimant, fait l'office du balancier 
dans une horloge. Cette paletto est limitée dans ses oscillations par deux vis dites 
do réglage contre lesquelles vient battre un bras faisant corps avee la palette, 

Sur lo côté da со bras, qui vient appuyer contre une des vis quand la palette 
ost attirée par l'aimant, est placé un ressort qui, dans co cas, viont prosser 
la vis. 

A l'extrémité de ce bras est un autro ressort qui peut venir toucher à une vis, 
quand lo premier féchit sous la force do l'aimantation. 

Ce nouveau ressort el la vis sont chacun le pôle d’une pile dont lo courant passe 
autour de l'électro-aimant du mécanisme imprimeur, Cet électro-aimant est actif, 
du moment où соя deux pièces viennent se mellre on contact. En transmettant 
des signaux à raison do 35 par minute, quand on passe d'uno lottro à une nou- 
velle lettre, le courant cireule autour de l'aimant en 0”, 07, et au moment où l'on 
s'arrête sur la lettre que l'on veut expédier, il passe pendant 0, 40, à peu près 
cinq fois plus de temps. 

Lo manipulateur est semblable û celui représenté fig. 1, pl. 33, si ce n'est qu'il 
fait faire à la palette deux oscillations pour chaque dent do la roue d'échappement 
qui en a alors vingt-six. 
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TÉLÉGRAPIIE AUTOMATIQUE ÉCRIVANT DE M. WHEATSTONE. 


Co télégraphe а élé présenté à l’Académie des sciences le 24 janvier 1889 par 
М. Wheastone dans les termes suivants : 

« Гаі l’honnour de soumattre à l’Académie un nouveau télégraphe automatique 
écrivant, lequel, je pense, présente des avantages que l’on n’a pas encore obtenus 
jusqu'ici, Avec Pappareil déposé actuellement sur le bureau, on peut imprimer 
cinq cents lettres par minute. 

« Les bandes trouées de papier qui déterminent l’ordre et la succession des cou- 
rants électriques par un mécanisme analogue à celui des métiers à la Jacquard, 
sont préparées de tello sorto que les groupes de points qui constituent les diffé- 
rentes lettres sont distinctement séparés, ce qui rend impossible la confusion à 
laquelle donne lieu fréquemment aujourd’hui la succession continue de lettres 
adjacentes; ot l'impression de la dépêche en points tracés à l'encre à écrire 
wajoute rion ац poids des organes de l'appareil, ou n’oppose ancune résistance 
à la puissance motrice des électro-aimants. 

« Mon invention consiste essentiellement dans une nouvelle combinaison de 
mécanismes ou appareils, ayant pour objet la transmission à travers un circuit 
télégraphique de messages ou de dépèches préparés à l'avance et qu'il s’agit de 
signaler ou écrire à uno station éloignée. 

< Ces longues bandes ou rubans do papier sont percés, par une machine construite 
à Col effet, d'ouvertures ou trous groupés de manière à représenter les lettres 
de l'alphabet où d’autres caractères conventionnels. 

« La bande, ainsi préparée, est placée dans un appareil associé à un rhéomoteur 
ou source quelconque de puissance électrique, lequel appareil, mis en action, fait 
mouvoir longitudinalement Ja bande de papier, et la fait agir sur deux points, de 
telle maniere que si l'un des points est soulevé, le courant est transmis au circuit 
télégraphique dans une certaine direction, tandis que si, c’est l’autre pointe qui 
ost soulevée, le courant est transmis dans une direction opposée. 

« Les soulèvements GL les abaissements des points sont gouvernés ou détermi- 
nés par les trous du papier ot les intervalles pleins qui les séparent. 

« Les courants qui so suivent ainsi, tantôt dans une direction, tantôt dans la 
direction opposée, agissent sur un appareil écrivant où imprimant à la station 
distante, de manière à lui faire produire des marques correspondantes sur un 
ruban ou bande de papier mû par un mécanisme approprié. 

« Je vais maintenant décrire plus en détail les diverses parties ou organes de 
co système télégraphique, en faisant remarquer à l'avance que chacun de ces or- 
ganes a son individualité ot son originalité propres, ot peut être appliqué aux 
appareils déjà existants. 

« Le premier appareil ost un perforateur, instrument destiné à percer de trous les 
bandes de papier dans l'ordre voulu pour former la dépêche. 

« La bande de papier passe dans une rainure servant à la guider. 

« Sur le fond de la rainure, on a ménagé une ouverture assez large pour per- 
meltre lo mouvement de va-et-vient du bord supérieur d’un châssis portant trois 
emporte-pièces où poinçons dont les extrémités sont placées sur une même ligne 
transversale où perpendiculaire à la longueur de la bande. 

« Chacun do ces poinçons peut séparément se soulever par l'action du doigt 
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sur ипо touche qui lui correspond. La pression du doigt sur la touche, en outre 
du soulèvement du poinçon correspondant, soulèvement qui a pour objet de 
percer le papier, produit successivement deux mouvements différents : premiè- 
rement, elle soulève une pince qui fixe le papier dans la position qu'il occupe; 
secondement, ele fait avancer le châssis qui porte les trois poinçons. 

« Dans ce mouvement en avant, celui des poinçons qui a été soulevé entraîne 
la bande de papier et la déplace de la quantité voulue. Pendant le mouvement de 
retour de la touche, qui a lieu lorsque le doigt a cessé de la presser, la pince fixe 
d'abord le papier, puis le châssis retombe dans sa position normale. 

« Les deux touches et les deux poinçons extérieurs servent à percer les trous 
qui, groupés ensemble, représentent les lettres ou autres caractères. 

« La touche et lo poinçon du miliou servent à faire les trous plus petits qui 
marquent les intervalles de séparation de deux lettres ou caractères consécutifs, 

« Les perforations de la bande so dessinent done de la manièro suivante : 


ar uno addition très-simple, on rend le porforateur apte à transmeltro de nou- 
veau û une station plus éloignée uno dépêche qui vient d'être reçue imprimée, 
sans qu'il soit ancunement nécessaire de la traduire, sans même qu'on ait besoin 
de savoir ee qu'elle exprime où signifie, 

u On fit passer la bande imprimée qui vient d'être reçue entre deux rouleaux, 
dont Fun recoit le mouvement d'une vis tournée à la main, de manière à fairo 
passer successivement les caractères do la dépdebe sous los yeux de l'opérateur, 

«On agit avec la main droite sur les touches du porforatour, tandis qu'on fait 
tourner la vis de la main gaucha; à mesure que los caractères so présentent suc- 
eossivement à Ja vue, on abaisso los touches correspondantes aux points dont les 
lettres sont composées, C'est une opération toute machinale et qui n'exige presque 
aucun effort d'intelligence. 

«Huy a, en totalité, rien do changé à l'alphabet actuellement on usage; on 
peut convenir, en effet, que les points d'un còté de la bande roprésonteront les 
points ou mars courtes, et les points do l'autre COL do la bande, les traits où 
marques longues de l'alphabet actuel, l'ordre de succession des marques restant 
d'ailleurs es qu'il est; seulement, dans mon système, les lettres occupent un 
espace moins long, et sont, par conséquent, lues plus facilement. 

« Le second appareil est le transmelteur, dont la fonction est do recevoir les 
bandes de papier préalablement percées par le porforateur, et de transmettre les 
courants produits par une pile оао où autre rhéomoteur dans l'ordre ot la 
direction déterminés par les trous faits dans le papier. 

u Celle transmission s'opere par un mécanisme assez semblable à celui par 
lequel le perforateur exerco ses fonctions. 

«¢ Un excentrique produit et règle la récurrence оп succession des trois mou- 
vements : 1916 mouvement de va-et-vient d'un petit châssis qui contient опо 
coulisse avec rainure destinée à recevoir la bande de papier et à la faire avancer 
pendant lo déplacement on avant du châssis ; 2° lo soulèvement ot l’abaissement 
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d’un ressort qui maintient la bande de papier fixe pendant le mouvement en ar- 
rière du châssis et lui permet de le faire dans son mouvement en avant ; 30 l’élé- 
vation оц soulèvement simullané de trois pointes ou fils métalliques placés paral- 
lèlement les uns aux autres, reposant par l’une de leurs extrémités sur l’axe de 
l'excentriquo ot pénétrant par leur autre extrémité libre dans des trous percés 
dans la rainure de la coulisse. 

« Les trois fils ne sont pas fixés à laxe de l’excentrique, mais chacun d'eux 
est appuyé contre lui par un ressort poussant de bas en haut, de sorte que si l’on 
exerce un léger offort sur l'extrémité Libre de l’un quelconque des fils, le fil que 
l'on presse peut s'abaisser indépendamment des autres. 

« Si la bande do papier n’est pas insérée ou mise en place, et si l’on fait 
mouvoir l’excentrique, une pointe attachée à chacun des deux fils extérieurs passe, 
durant chaque mouvement, on avant et en arrière du châssis, du contact avec 
un ressort on contact avec un autre ressort; par le moyen de ces contacts et d'iso- 
lements convenablement ménagés, tout est disposé de telle sorte que pendant 
qu'un fil est abaissé, l'autre restant soulevé, le courant passe de la source élec- 
trique dans le circuit télégraphique, suivant une certaine direction, tandis qu’il 
passe dans la direction contraire si le fil, d'abord soulevé, est maintenu abaissé, 
et réciproquement; le courant sera interrompu ou cessera de passer si les deux 
fils sont à la fois soulevés ou abaissés. 

« Si maintenant la bande de papier préparée est placée dans la rainure et 
entrainée en avant, quel que soit celui des deux fils qui entre dans un des trous 
de la rangée ou série qui lui correspond, le courant passe dans une direction; 
et quand l'extrémité de l’autre fil entrera à son tour dans un des trous de Ја 
seconde rangée ou série, le courant passera dans la direction opposée; par ce 
moyen les courants sont amenés à se succéder l’un à l’autre automatiquement dans 
l'ordre et la direction voulus pour produire toute espèce de signaux, 

« Le fil du milieu agit simploment comme guide du papier pendant la cessation 
des courants. La roue qui fait marcher l’excentrique peut être tournée à la main 
ou par une force motrice quelconque. 

« Lorsque le mouvement des transmetteurs sera effectué par des machines, un 
ou deux aides suffiront pour оп surveiller un nombre quelconque, pour trans= 
mettre un nombre égal de dépêches. 7 

« Co transmetteur n'exige qu'un seul fil télézraphique; on peut d’ailleurs, si 
‘Yon veut, réduire la dépêche à une seule rangée de trous; dans ce dernier cas, 
le perforatour pourrait n'avoir que deux touches, ct le transmetteur deux (1598 
оц fils au lieu de trois. 

« Le troisième appareil est le récepteur qui produit à la station d’artivée, sur 
une bande de papier, des marques ou points noirs correspondants dans leur ar- 
rangement régulier aux trous du papier percé. 

« Les plumes ou styles sont soulovés ou abaissés par ldur liaison avec les par- 
tios mobiles des électro-aimants. Elles sont indépendantes l'une de l'autre dans 
leur action, et tellement disposées, quo si le courant passe à travers le fil induc- 
teur de l'électro-aimant, dans une direction, une des plumes est abaissée, et que 
lorsque le courant passo on sens contraire, c’est l’autre qui est abaissée 

« Lorsque le courant cesse, de légers ressorts ou mieux de petits aimants 
ramènont les plumes à leur position ou à leur élévation normale. 

« L'encre est fournie aux plumes de la manière suivante, par un réservoir de 
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trois millimètres environ de hauteur, d'une longueur et d’une largeur conve- 
nables, fait d'une pièce de métal doré à l'intérieur pour prévenir l’action 
corrosive de l'encre qu'on y verse : le fond de co réservoir est percé de deux 
trous assez pelits pour que l'action capillaire empêche l'encre do couler par leurs 
ouvertures; les extrémités des plumes sont placées immédiatement au-dessus de 
ces petits trous; elles у pénêtront lorsque l’action des électro-aimants les abaisse, 
emportant avec elles une quantité où charge suffisante d'encre pour imprimer des 
marques Ou points très-visibles à la surface du papier qui passe sous ellos. 

« Le mouvement de progression on avant du papier ost produit et réglé par un 
mécanisme semblable à celui des récepteurs des autres télégraphes imprimants. 

«Lo quatrième appareil est un instrument que j'appelle traducteur, Son objet est 
de traduire le signal télégraphique formé d'une succession ou ensemble do points 
ou de marques conventionnels on caractères alphabitiques ordinaires, 

« Dans le systôme que j'ai adopté, et qui limite à quatre lo nombre des points 
entrant dans un signal, on dispose de trento caractères distincts, 

« Le traducteur montre au dehors neuf touches, dont huit sont disposées sur 
deux rangées parallôles, quatro dans chaque rangée; la neuvième touche est 
placée séparément, 

« La partie principale du mécanisme est uno rouo portant à sa circonférence 
trente types, placés à des distances égales, représentant les lettres et autros 
caractères de l'alphabet. 

« Un second mécanisme est tellement disposé ot uni au premier, que si l'on 
abaisse les touches de la rangée supérieure, la roue s'avaneo de un, deux, quatre 
ou huit pas ou lettres; que si Fon abaisse de Та même manièro les touches de la 
rangée inférieure, la roue avance respectivement de deux, quatre, huit ou seizo 
pas ou leltrus. 

« Par celte disposition, lorsque les touches sont abaissées succossivoment 
dans l'ordre suivant lequel les points sont imprimés sur le papier, c'est-à-dire si 
l'on abaisse la première touche pour un point, la première et la seconde pour 
deux points, etes, et que l'on ehoisisse les touches do la rangée supérieure ou do 
la rangée inférieure, suivant que lo point ost sur la ligno supérioure ou sur la ligno 
inférieure de la bande de papier imprimé, 1а roue à types ou lettres sera amonéo 
dans la position convenable pour montrer la lettre correspondant à la succession 
ou ensemble des points tracés sur la bande, 

« La nouvieme touche, lorsqu'elle est abaissée, agit pour imprimer lo typo ou la 
lettre sur la bande, pour la faire avancer de maniere à offrir une placo fraiche ou 
libre à la roue à types, et pour ramener la roue à types à sa position première. 

« Jo termine par quelques remarques sur les avantages que présente со nou- 
veau système, Quelle que soit la doxtérité pratique que puisse acquérir un орб- 
ratour agissant par sa volonté, le résultat obtenu par lui sora toujours tròs-infé- 
rieur à celui qui sera donné par un procédé automatique qui n'est limité que 
par la vitesse que l'on peut imprimer aux mouvements du transmetteur. 

« Dans l'étal actuel de la construction do mon appareil, on peut transmettre à 
des distances moyennes cinq lois plus de signaux qu'on no рецеп envoyer ап- 
jourd'hui; pour des distances tres-considérables, et dans des conducteurs soumis 
à des influences inductrices, la vitesse de transmission sera nécessairement 
limitée par la tendance que des courants trés-courts, ou qui so succèdent avec 
une grande rapidité, ont à s'unir ou à se fondre l'un dans l'autre. 
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« Mais alors même que le procédé automatique ne 1'етрог!ега& pas sur le 
mode d'expédition à la main, au point de vue de la vitesse d'impression ou de 
transmission des dépèches, il n’en serail pas moins vrai qu’il possède des avan- 
tages incontostables. 

« Actuellement, pour quo le travail d’une ligne télégraphique soit profitable, 
il est nécessaire que l'opérateur arrive à manipuler aussi rapidement que le 
permet l'exactitude de la transmission de la dépêche; il faut beaucoup d’intelli- 
genco ou d'adresse pour dovenir maître dans ce genre de manipulations; il faut, 
en outre, que la langue dans laquelle la dépêche est écrite soit tout à fait familière 
à celui qui l'expédie; car s’il avait à envoyer une dépêche écrite dans une langue 
inconnue ou on chiffres, il sorait forcé de procéder avec précaution et avec lenteur. 

« Dans mon nouveau système, au contraire, les dépêches préparées sont trans- 
mises avec la même rapidité dans quelque langue alphabétique ou chiffrée qu'elles 
soient écrites; et comme les bandes trouées peuvent être préparées à loisir, 
comme aussi elles peuvent être soumises А la révision d’un correcteur, on se 
trouve dans des conditions d’exactitude que le système de transmission volontaire 
à la main ne fournira jamais s’il faut plusieurs aides pour préparer les dépêches 
que pourra expédier une seule ligne télégraphique constamment en activité, leur 
temps, au point de vue économique, a beaucoup moins de valeur ou coûtera moins 
que lo temps employé à transmettre un message à la main. 

« Un autro avantage du nouveau systéme est que la même dépêche préparée 
peut êro transmise par un nombre quelconque de lignes distinctes, sinon simul- 
tandment, du moins par uno succession si rapide, qu’elle équivaut à la simul- 
(апос. 

« En outre, et sans aucun travail additionnel, la même dépêche peut être trans- 
mise une secondo fois, si cela est nécessaire; et les dépèches relatives à un ser- 
vice courant, journalier Ou périodique peuvent être gardées pour servir à une 
transmission nouvelle quand le besoin s’en fait sentir. 

«Si le système de transmission automatique était généralement adopté, il se- 
rait plus naturel que les dépêches fussent préparées dans lo bureau qui commande 
lour expédition, d'autant plus que les apparoils à l’aide desquels on les prépare 
sont trés-portatifs et très-pou coûtoux. 

« Les opérations dans le bureau télégraphique se borneraient dans ce cas à 
faire passer les bandes trouées à travers le transmetteur d'une station, et à rece- 
voir à l'autre station la dépêche imprimée. La traduction, comme la préparation 
de la dépêche, resterait du ressort du bureau de l'administration qu’elle concerne. 

« Dans le cas actuel, il ne s'agit pas do substituer à un genre d'habileté acquise 
un aulro genre également difficile à acquérir, co qui condamnerait l'universalité 
des employés à un travail long ot pénible. La grando dextérité pratique exigée au- 
jourd’hui no sera plus nécessaire, puisque les principales et les plus laborieuses 
opérations sont entièrement automatiques où mécaniques; il n’y aura que fort peu 
do chose à apprendre, il y aura plutôt quelque chose à oublier. » 


Nous ne pouvons mieux faire pour terminer cet article, que de don- 
ner la nomenclature des brevets pris en France depuis 1851 jusqu’à ce 
jour, et qui complète une précédente liste que nous avons relevée 
antérieurement, On verra par cette nomeuclature combien l'on s'occupe 
de ce sujet important, surtout dans ces derniers temps. 
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LISTE 


DES BREVETS FRANÇAIS RELATIFS AUX TÉLÉGRAPHES ÉLECTRIQUES 


(ANNÉES 1851 A 18601). 


Noms des brevetés. Titre des brevets. 
Ѕикрпедр с Воттох. Perfectionnements apportés aux moyens de 

transmission des signaux électriques... 
Moyens de communiquer par Pélectrieité, et ap- 

pareils servant à ce sujet. (4re Addition)... 


DER es 


Dérovenr et Bris- 
pant-Gogrnr.... Appareil applicable à la télégraphie électrique, 


FROMENT ......... T'élégraphe électrique à clavier circulaire... 

CALENDRE. 44... Appareil télégraphique électrique... se 

LAISNÉ .....,,..,. Perfectionnements аррог (бв À ТА transmission йз 
dépèches par la voie électrique... уже» 


POUGET = MAISON- 

NEUVE.......... Découvertes et modifications appliquées aux 
manipulateurs ot aux télégraphes à signaux, 
lettres, chiffres, ete, А tons appareils min- 
chant par l'éactricité. (2 additions.)........ 

WILKINS. sous Perfectionnements apportés aux télégraphes, 
ainsi qu'aux instruments employes comme 
accessoires aux télégraphes électriques... . 
IGALLAUD, souas ә, Régulateur progressif applicable û Le (Чорта 
sement irait: 
Жокрок........... Perloctionnements apportes aux  télegraphes 
électriques À signaux directs û Pusige des 
chemins de for et à un aignillenr mécanique 
pour les changements de voie, (4 addition.) 


BREGUET .......,, Appareil de télégraphie électrique... 
ТИШЕК ооо а455- Système de старше électrique imprimant, 

dit {ypotélègraphe. о... as Seaia РЕ 
BIANCHI ......... . Appareils et procédés destines û préserver les 


appareils télégrapluques des influences pers 
turbatrices de Гө atmospherique.... 
DIDIER .....,..... Système de télégraghie à un seul cadran, (1 


ADI ON ) сева ооа esata aS RTE 
MARQrOY......... Perfectionnements d'appareils telégraphiques, 
(1 certifleat d'addition)....,,...,,, 4,2, 
МУ лкц.......... Perfeetionnements dans les signaux par Геос 
иене voltaïque, (1 certileat addition)... 
‘BREGUET.......... Appareil télégraphique.....,,,..,. өөө, 


Үлкшү.......... Dispositions aux appareils pour ka transmission 
des sigonux télegraphiques électriques... 


Te ооо. Manipulateur de telégraphes.. 4,4 
Barcusr........,. Perfectionnements apportés dans les dispositions 
des télégraghes électriques, (2 addtions.1... 


Dates. 
A juin 1851. 
49 août 1859. 
19 mars 1859. 


9 avril 1859, 
3 juin 1859, 


. 18 Mars 1853. 


93 juillet 4853. 


23 juillet 4853. 


17 auût 1853. 


26 novembre 1853. 
27 janvier 1884. 


der mai 1864. 


15 mai 1854. 


91 juin 1864. 


91 août 1854. 
уз août 1854. 


2 septembre 1854. 
5 septembre 4854. 


94 novembre 1854, 


4. Voir la première liste, publiée dans le vino volume de ce Recueil, page 444, donnant les brevets 


pris en France de 4838 au mois de mai 1854 
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Noms des brevetés. Titre des brevets. Dates. 
EDLUND .......... Perfectionnements apportés à la construction 
des appareils de télégraphie électrique. .... 95 novembre 1854, 
FRiSCHEN......... Appareil télégraphique fonctionnant soit par le 


galvauisme, suit par l'électricité magnétique, 
au moyen duquel les messages peuvent être 
envisagés simultanément dans Jes directions 


opposées par un seul ct mème fil........... 27 novembre 1854, 
Bonert (le chev"). Système de télégraphie dit télégraphes des loco- 

MOTS эгизи aise а ааа poemes Ырын 9 janvier 1855. 
LAUMAIN ctBriquer. Perfectionnements apportés à l'appareil télègra- ` 

phique de Morse........,..,...... asia 24 janvier 1855. 


Warrzuouss...... Perfectiounements apportés dans les moyens 


d'établir les communications télégraphiques. 8 février 1855. 
Bansorre pe BEAU- 


LV riage ss .. Genre d'électro-aimant applicable à la télé- 
graphie électrique, soit comme relais, soit 
comme {б1бдтарһо.......... мева нгаб .. 16 février 1855. 
Cactezex........ Perfeclionnements dans les appareils de télé- 
graphie électrique ...........,.....,.,.... 21 février 1855. 


LINDSAY.........« Modo do transmission des dépèches par télégra- 
phe électrique à travers des masses d'eau... 2 mars 1855. 
RORERT-HOUDIN.... Applications électriques à l'horlogerie, à la télé- 


graphie mécanique еее 3 mars 1855. 
MOUILLERON. «es... Perfoctionnements à l'appareil télégraphiqne, dit 

Morse. (4 additions)... e... ыза seeds 7 avril 1855. 
Suémens ot Marske. Perfoctionnemauts dans la télégraphicélectrique. 26 mai 1855. 
BREGUET.........« Perfectionnements apportés aux appareils de 


télégraphie électrique. (4 additions) ........ 80 mai 1855. 
CLENT-BIRON...... Télégraphe portatif communiquant instantané- 
ment, sans fil conducteur, de nuit et de jour, 


dit télégraphe Glert-Biron................. 14 juin 1855. 
DONNIEN.......... Télégraphe lectrique imprimant les dépèches. 20 juin 1855. 
HENDRY ...,....., Perlectionnements dans les télégraphes élec- 

triques et dans la manière d'en isoler les #15. 21 juin 1855. 
Farmer... ee Télégraphe électrique imprimant les dépèches 

en lettres ordinaires ou tout autre alphabet de 

ИЙ ИШИ» чоо нарядына ветра унта e agian 2 juillet 1855. 
ПОСА ...,....., Roues et appareils propres à imprimer les dé- 

pêches télégraphiques de la télégraphie élec- 

tique... A Л ккк 3 juillet 1855. 
Boivin ......, e Appareil de télégraphie électrique écrivant, avec 

sonnerie do rappel... sise ses. 2% juin 1855. 
PINON ........ ... Toligraphie électrique mobile (1 addition)... 10 août 4858. 
AUSELMIEN.«...... Appareil de télégraphie électrique ...... Mr 17 août 1855, 
BALESTRINL sc... Porlectionnements daus la manière de trans- 


mettre les courants électriques. (2 additions). 31 août 1855. 
бтм, Bournouze, 


et DEVAL....... Système de télégraphie électrique imprimant 
la dépècho en toutes lettres dans une enve- 


loppe cachetée.....,...., “ss РЕР 8 septembre 1855. 
Huçues et Bro- 


DUCES esasa aa Télégraphe imprimeur électro-magnétique .... 46 octobre 1855. 
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Noms des brevetés. Titre des brevets. Dates. 


ERCKMANN........ , Système de communications électriques conti- 

nues ou intermittentes entre les stations et les 

convois circulant sur les chemins de fer.... 12 novembre 1855 
DUNCKEER ...-.... Instrument électro-télégraphique (1 addition ).. 27 novembre 1855. 
LAFOLLYE (DEj.... Moyen de transmission électro-magnétique et 

son application : 1° à un appareil indiquant 

aux stations d’un chemin de fer la marche 

des trains qui circulent entre elles; ct 2° un 

appareil télégraphique analogue à celui connu 


sous le nom d'appareil Morse.............. 6 décembre 1855. 
TREMESCHINI ...... Perfectionnements apportés dans les appareils 
І pour la télégraphie électrique........... ... 12 décembre 1855. 
TueiLer.......... Perfectionnements aux télégraphes électriques 
IMPIIMANLS «уеге анааан rman 8 janvier 1856. 
BORDELLET........ Système de lignes télégraphiques............. A1 avril 1856. 


PrADiNEs (DE) et ==. 
TONDEUR ....... Perfectionnements apportés aux appareils télé- 


graphiques Morse......................... 10 juillet 1856. 
PRICE е... Perfectionnements apportés dans la télégraphie 

électrique, et applicables soit aux trains en 

mouvement, soit aux stations fixes.......... 10 août 1856. 
RIZET se vou some Perfectionnements aux télégraphes électriques 

ÉCLATÉ. „алы. a ane traites Te 8 janvier 1856. 
JET Perfectionnements aux appareils télégraphiques. 

(2 certificats d'addition) .................. 30 janvier 1856. 
VARLEY geass ss Perfectionnements apportés aux télégraphes 

ӨТЕ ТЇ ЇЙ @& нине ы sean sis gre 16 février 1856. 
Мімів et Brecugr.. Perfectionnements apportés à 1а télégraphie 

SEONG irons es ss sénat 23 février 1856. 
RIZE ere Appareil télégraphique..............,....... 23 février 1856. 
CALLUM........... Perfectionnements dans les télégraphes électriqg. 1° mars 1856. 
Вотто......... .. Système de télégraphie électro-magnétique, à 


double transmission, applicable à tons appa- 
reils télégraphiques moyennant un seul con- 


ducteur........., ATS Sabie See 21 mars 1856. 
GRIMAUX.. ss. Télégraphe électrique dit auto-imprimeur...... 16 avril 1856. 
HUMASTON ........ Perfectionnements dans les appareils pour com- 

poser et transmettre les dépèches télégra- 

phiques............... Te 91 mai 1856. 
BREGUET......... . Perfectionnements aux appareils télégraphiques 

MOTEO „оао ааа в Б Беа 16 juillet 1856. 
BOURDEL.......... Système de télégraphie électrique... .......... 10 avril 1856. 
DIGNEY........... Système de télégraphe électrique imprimant les 

QEPE DEB „еее sue ser таъ 2 décembre 1856. 
SIÉMENS et HALskE. Appareil télégraphique électro-magnétique à 

aiguilles ......... зевая тага раа Аа 18 septembre 1856. 
Ѕіёмемѕ et Harsxe. Perfectionnements apportés dans la télégraphie 

GGG сезели» à à à ажа sie as 18 septembre 1856. 
Joux et GALLITZER. Appareil télégraphique électrique à écrire. 

(2 additions}.................,.......... 15 octobre 1856. 
BREGUET.......... Disposition d'imprimeur appliquée aux télé- 


graphes électriques. (4 additions).......... 22 octobre 1856. 


TÉLÉGRAPHES DIVERS. 


Noms des brevetés. Titre des brevetés. 
REG sise enms . Appareils télégraphiques.................. . 
CACHELEUX ....... Perfectionnements dans les récepteurs télégra- 
phiques. (L addition} sens ss rss sus 
ВАб65........... . Appareils perfectionnés servant à éclairer, 
signaler et télégraphier au moyen de l’élec- 
СНВ estas eters ses roddi sis 
BIENAYMÉ........ . Télégraphie électrique reproduisant l'écriture 
ordinaire. (1 addition)...... Rats 4 
HENLEY........ ... Perfectionnements aux appareils de télégraphie 
ТӨС ыныр алев реки state st 
BOUCKAERT........ Mécanisme d'horloge électrique applicable aux 
télégraphes ....... E SMEARS TEETE 


BARNES........... Perfectionnements dans les appareils télégra- 
phiques pour transmettre et recevoir les dé- 
pèches à distance , dit télégraphe imprimant.. 

GIOVANNINI et LA- ` 


NOUD. ess saie Appareil télégraphique imprimant les dépèches. 
Dicney frères... Perfectionnement dans les appareils télégra- 
phiques. (1 addition)......... stages (Шайык 

BREGUET.....,.... Perfectionnements apportés aux télégraphes du 
système Morse. (4 аййійоп=)............... 

LARGEFEUILLE ...., Système de télégraphie souterraine........... 
Lucy-Fossanuu... Télègraphe électro-magnétique................ 
THEILER. 4... ... Télègraphe imprimant directement sans relais, 
où pile 100016 суие eee Бас 

СбАААРОН.......... Purfectionnements apportés aux appareils télé- 
CTAPHIQUES » mod ve aaa sie 8 800105188510 

TuomPsON..... .... Perfectionnements dans les appareils de télégra- 
phie électrique ................. sas 

Bain et GLovin.... Perfuctionnements apportés aux télégraphes 
ІБСЕН ИБ, а T оне 

Quévez ....,..... Perfectionnements aux appareils télégraphiques 
ELECE Be us ее seesaw ж» ss 

DÉRING......... .. Perfectionnements dans les télégraphes électri- 
ques, et dans la fabrication des fils métalli- 

ques et des cäbles isolés.................., 


De Roussen ct Re- 


NAUL acute a à à каз Moyens de communications locales. .......... 
RODIRR 4 555680. Télégraphie à l’usage des familles, des manu- 
factures et des établissements publics et privés. 

HuGuxs....,..... Perfectionnements dans les moyens de trans- 
mettre les signaux et les courants électriques, 

et dans les appareils destinés à ce but....... 

ROUVIER.......... Genre de récepteur télégraphique............. 
ROUVIER........,. Moyens de transmettre simultanément plusieurs 


dépèches par un même fil télégraphique... 
GALY-CAZALAT..... Télégraphe hydro-électrique terrestre ou sous- 


MAN эеранда нра ву Sa aê аа etes 
GuILLOT......... . Procédé de contròle des dépèches télégraphiques 
par le manipulateur imprimeur........... А 


GUILLOT DARLIN = 
COURT.......... Système d'appareil télégraphique............. 


115 


Dates. 
11 décembre 1856. 


12 janvier 1857. 


26 janvier 1857. 
27 février 1857. 
20 mars 1857. 


30 mars 1857. 


4 avril 1857. 

2 avril 1857. 
7 août 1857. 

12 septembre 1857. 
3 octobre 1857. 
2 octobre 1857. 
1% avril 1858. 

21 avril 1858. 

80 avril 1858. 


26 mai 1858. 


8 juillet 1858. 


9 juillet 1858. 
14 juillet 1858. 
6 août 1858. 
1°" septembre 1858. 
8 septembre 1858. 
8 septembre 1858. 
18 octobre 1858. 
3 novembre 1858. 


3 décembre 1858. 
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Noms des brevelés. Titre des brevetés. Dates. 

DuJARDIN......... Appareil imprimant appliqué au manipulateur 

du télégraphe à cadran des chemins de fer.. 3 décembre 4858. 
SORTA ses. Système de transmission télégraphique ....... 11 décembre 1858. 
WHEATSTONE...... Perfectionnements dans les télégraphes électri- 

ques et dans les appareils en relation avec 

CUF cas suarane EET as SFE ET Б Se 21 décembre 1858. 
MUOILLERON ...... Perfectionnements apportés aux télégraphes 


électro-magnétiques et aux appareils qui ser- 
vent à transmettre des signaux ou avertisse- 
ments à distance, au moyen de l'électricité... 29 décembre 1858. 


MOUILLERON....... Appareils télégraphiques perfectionnés......... 22 janvier 1859. 
CSE .. Pantalégraphe, ou perfectionncments à la télé- 
graphie. .... se EEP NO R 22 janvier 1859. 
DUJARDIN.....- ... Télégraphe imprimeur............ “ККК ES 10 février 1859. 
Hoca, Р:ссотт et 
BEARDMORE...... Perfectionnements dans la télégraphie électrique. 4er avril 1859. 
Maisonneuve.. ... Perfectionnements aux appareils télégraphiques. 4er juillet 1859. 
HIRSCH-LABIN ..... Système de mécanique applicable à la télé- 
graphie.............. sans Andes as 22 juillet 1859. 
DUNCAN ........ .. Perfectionnements : 4° dans la transmission des 


signaux télégraphiques électriques; 2° dans 
les matières isolantes pour les conducteurs; 
3° dans les câbles employés jusqu’à présent; 
4° dans l’utilisation de certains composés iso- 
lants, ainsi que dans certains appareils qui 


y ont rapport ..... ТОЛОО ERAS 26 juillet 1859. 
RozLanp père et fils. Télégraphie électro-magnétique imprimant.... 4 août 1889. 
КООШ scsi à Système de télégraphie électrique........,.... 9 août 1859. 


DUJARDIN ........ Télégraphe imprimeur. ...,........,.......,.. 13 décembre 1889, 


MOULINS A BLÉ 


SYSTÈME ACCÉLÉRATEUR ET SASSEUR MÉCANIQUE 
De MM. CABANES et ROLLAND 


(Expoëiion de Bordeaux) 


ММ. Cabanes et Rolland, de Bordeaux, avaient envoyé à l'Exposition : 

1° Un petit moulin à blé, dit accélérateur, dont les meules rayonnées 
ont seulement 4 mètre de diamètre ; 

2° Un grand moulin de même genre perfectionné, avec des meules 
également rayonnées de 1" 50 de diamètre; 

Зо Un sasseur mécanique destiné à extraire les farines des basses ma- 
tières provenant des bluteries, et applicable à la vermicellerie, à la se- 
moulerie et à l'extraction des gruaux propres à la confection des pains 
de luxe. 

On sait que M. Cabanes s'occupe depuis longtemps de la question 
de faire produire aux meules plus de travail qu’elles n’en produisent ordi- 
nairement, tout en faisant aussi bien. Déjà, il y a près d'une quinzaine 
d'années, il a proposé d'appliquer, dans les moulins à blé, un ventilateur 
prenant l'air extérieur et le refoulant à travers la surface travaillante des 
meules, afin de chasser la boulange et de la forcer à sortir plus précipi- 
tamment. Ce système, décrit dans le үе vol. de notre Recueil, est bien 
connu aujourd’hui sous le nom d'accélérateur Cabanes. 

Des expériences faites avec soin, de 1846 à 18/7, à la manutention mili- 
taire des vivres de Paris, en ont constaté les bons résultats, soit sous le 
rapport du rendement, soit sous le rapport de l'économie. 

Voici le résumé du travail comparatif de la commission nommée à cet 
effet par M. le ministre de la guerre ! : 

19 Par le système Cabanes, avec ц jeux de meules, de 180 de dia- 
mètre, et marchant à la vitesse moyenne de 420 tours par minute, il a été 
mis en mouture: 


1876 sacs de blé du poids de 102 kilog. net = 191,352 kilog, 
en 179 heures 40 minutes, 


avec une consommation de 260 hectolitres de charbon, 


1. Un tableau général des résultats obtenus pendant toute 1а durée des espérierces а 
été dressé par des sous-officiers chargés, sous les ordres de la commission, de prendre 
toutes les notes nécessaires, ` 
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Ce qui donne un travail net de 
259% 50 par heure et par jeu de meules, les déchets déduits, 


avec une consommation moyenne de 
11% 20 de charbon par 102 kilog. de blé moulu. 
Le déchet en sus des 2 p. 0/0 accordés a été de : 
367 kilog. ou 0,0019. 


2° Par le système ordinaire, avec 7 jeux de meules de même diamètre 
et marchant à la même vitesse, il a été mis en mouture : 


1980 sacs de blé du poids de 102 kilog. net = 130,560 kilog. 
dans 174 heures 45 minutes , 


avec une consommation de 218 hectolitres de charbon, 
Ce qui correspond à un travail net de 


104% 50 par heure ct par jeu de meules, déduction faite des déchets, 


avec une consommation moyenne de 
44% 40 de charbon par 102 kilog. de blé moulu. 
Le déchet en sus des 2 p. 0/0 accordés a été seulement de : 
139 kilog. ou 0,0011. 


Par conséquent, l’excédant de travail obtenu par le système Cabanes 
est dans le rapport d'environ 2,5 à 4 et le combustible employé d'un 
quart en moins, c'est-à-dire, deux jeux de meules de се système feraient 
la mouture de 519 kilogrammes de blé à l'heure, avec une consomma- 
tion de 57% 54 de charbon, lorsqu'il faudrait 5 jeux de meules du système 
ordinaire pour faire dans le même temps la mouture de 5224 50 de blé, 
el consommer 74 * 70 de charbon. 

La différence pour les déchets, n'étant que de quelques dix millièmes, 
ne mérite pas attention. 

Depuis lors, M. Cabanes n'a cessé de perfectionner son système d'accé- 
lération et de chercher d'en répandre les applications. C'est ainsi qu'il a 
combiné son moulin portatif, réduit au diamètre de 4 mètre seulement, 
pour s'appliquer soit dans les fermes, soil dans Ia marine, et quelquefois 
comme appendice dans les grandes minoteries, alin d'utiliser un sur- 
croit de puissance, Une petite meule de ce genre peut aisément s'installer 
à bord d'un navire, et permettre de diminuer les approvisionnements en 
farine, lorsqu'il doit toucher à des points intermédiaires abondamment 
pourvus de blé. 

Dans ce système, comme dans son moulin de grandes dimensions, 
l’auteur dispose le mécanisme de façon à mobiliser la meule inférieure et 
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à rendre fixe, au contraire, la meule supérieure. Cette disposition а l'avan- 
tage de simplifier la construction du beffroi, de permettre de le placer 
indifféremment А un étage quelconque, aussi bien qu'au rez-de-chaussée, 
et de le déplacer à volonté en {rès-peu de temps, parce que chaque paire 
de meules est solidaire avec son båti, et indépendante l’une de l’autre. 
Pour le rhabillage qui, à cause de la grande quantité de travail que l’on 
fait produire aux meules, doit avoir lieu au moins tous les 4 à 5 jours, 
ilsuflit d'enlever la meule supérieure, comme dans les moulins ordinaires, 
ce qui s'effectue en quelques instants et avec une grande facilité, car elle 
n'est retenue dans sa cuvette en fonte que par trois vis qui servent tout 
à la fois à la niveler et à la fixer. 

Au reste, M. Cabanes propose d'avoir un jeu de meules de rechange, 
afin que, lorsqu'une paire est en travail, l’autre puisse être à la disposi- 
tion (lu garde-moulin, qui peut ainsi les rhabiller à temps perdu. C’est, à 
la vérité, une augmentation de dépense première pour l'achat d'un jeu de 
pierres en plus, mais c’est, en somme, une bonne idée qui devrait se 
propager généralement; qu'est-ce, en définitive, qu'une somme supplé- 
mentaire de 6 à 800 francs, si on la compare à l'économie résultant sur 
le chiffre total du capital nécessaire pour une minoterie de quelque im- 
portance? 

Supposons, par exemple, un moulin de 8 paires de meules de 1" 50 de 
diamètre, monté suivantle système ordinaire, avec un beffroi commun, et 
revenant, avec son gros mécanisme, à la somme de 30 mille francs au moins, 
sans le moteur, qui peut êlre une machine à vapeur, une turbine ou une 
rouchydraulique. Troisjeux de meules, de même diamètre, montéssuivant 
le système Cabanes el pouvant produire le même travail, ne reviendraient 
pas, avec la paire de meules supplémentaire, à plus de la moitié de cette 
somme, et réuliseraient ainsi une économie de 15 mille francs sur le 
capital primitif. 

Ц est vrai de dire que, dans les moulins montés, qui existent depuis un 
certain nombre d'années, et qui ont été établis à grands frais pour faire 
proportionnellement peu de travail, par paire de meules, on n’est pas, 
on ne peut pas être disposé à appliquer un tel système, quels que soient, 
d'ailleurs, les avantages qu'il présente, parce qu’il n’est pas possible de 
renverser tout un matériel qui, après tout, n'a qu'un inconvénient, celui 
d’avoir coûté cher; cependant on sait que des meuniers habiles, très- 
honorables, voulant augmenter leur usine et à peu de frais, y ajoutent 
une où deux paires de meules de M. Cabanes. 

Ainsi l'appareil de 1% 50, que nous avons vu fonctionner à l'Exposition 
de Bordeaux, à été commandé par un négociant très-distingué de Lyon, 
M. Vachon aîné, qui possède déjà 16 paires de meules, et qui, comme on 
le suit, a été jugé digne, à l'Exposition universe Ile de 1855, de la décora- 
tion de la Légion d'honneur, pour son ingénieux appareil, le trieur de 
grains. Nous avons décrit avec soin le principe et les dispositions de eet 
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appareil dans le уе vol, de ce Reeueil, et les modifications que l’auteur 
lui à fait subir dans le tome г du Génie industriel, 

Le moulin exposé s'est fait remarquer par deux additions utiles qui 
complètent tout le système. 

D'un côté, Pair frais qui doit pénétrer dans Polard de la meule supé- 
rieure est préalablement épuré, déchargé de toute poussière par l'appli- 
ation d'une grosse éponge humide, qui se place sur l'ouverture même 
du ventilateur où elle est retenue par un grillage en fil métallique. Lair 
extérieur passant А avers les alvéoles contrariées de celle éponge, que 
Pon a soin de laver de temps à autre, le dégage de toutes les particules 
solides qu'il renferme, et qui, dans une minoterie surtout, existent en 
abondance. 

Pour que la distribution de cet air se fasse régulièrement, et jusqu'aux 
points les plus rapprochés des surfaces travaillantes, des canaux sont 
pratiqués dans l'épaisseur de la meule dormante, ot dirigés du centre à la 
circonférence, de manière à pénétrer entre toutes les parties en contact, 
afin de chasser sans cesse au dehors toute la mouture au fur et ù mesure 
qu'elle est produite, Le conduit principal du ventilateur est aussi disposé 
de façon à permettre, soit d'envoyer au besoin tout l'air qu'il aspire entre 
les meules, soit de wen refouler qu'une partie seulement, 

La seconde addition, qui est la plus récente, consiste dans la multipli- 
cation des атн qui donnent issue ù la boulange, On sait que jusqu'a- 
lors, dans la plupart des moulins établis, la mouture ne sort de l'arehure 
qui enveloppe les pierres que par une ou deux ouvertures latérales. 

М. Cabanes a pensé que, pour faciliter cette sortie, 1 serait préférable 
de multiplier Les ouvertures de sortie, afin d'éviter l'échauffement de la 
farine, qui peut avoir lieu par un séjour trop prolongé entre les meules. 
П a observé, en effet, que dans le système ordinaire avee une seule issue, 
la mouture reste plus longtemps sous l'action des meules, se rougit en 
brisant ses sons outre mesure, et, par се travail inutile, dépense plus de 
force et de temps. 

En résumé, avec les dispositions adoptées par М. Cabanes, c'est-à-dire 
дусе l'application rationnelle du ventilateur, la mobilité de la meule infé- 
vieure, et lawmultiplicité des orifices de sortie, on réunit les avantages déjà 
signalés d'un travail plus considérable, d'un moindre prix de revient, 
et d'une économie dans l'emploi de la foree motrice. 

En visitant la minoterie а vapeur de ММ, Cabanes et Rolland, quai 
Paludate, à Bordeaux, nous avons pu, du reste, constater ces résultats : 
ainsi, une paire de meules de 150 de diamètre, ruyonnées à l'anglaise, 
et munies de l'accélérateur, a moulu en notre présence : 


50 kilogrammes de blé en 5 minutes, 
се qui correspond à un travail de 000 kilogrammes, 
ou de 8 hectolitres à l'heure, 
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soit 7 à 8 fois plus que la plupart des moulins du système américain. 


Or, lors même que dans les opérations journalières on ne compterait 
que sur 105 2/3 ou les 3/4 de ce chiffre, c’est-à-dire sur 400 à 450 kilo- 
grammes par heure, on voit encore que le travail est très-considérable, 
puisqu'un jeu de meules, système Cabanes, serait capable de produire 
autant que 3 à 4 jeux de meules du système généralement employé 
aujourd’hui. 

La force employée pour faire marcher un moulin à blé est proportion- 
nelle, d'une part, à Ја quantité de mouture que l’on veut produire dans 
un temps donné, et, de l'autre, à la nature même ou à la qualité de cette 
mouture. П est bon de rappeler ce qui a été dit à cet égard dans le 
vr volume de се Recueil. 

Ainsi, par exemple, il a été reconnu que, avec la force réelle d’un che- 
val-vapeur, on peut moudre moyennement par heure, en comptant les 
appareils de nettoyage et de blutage nécessaires : 

20 kilogrammes de blé dans un moulin bien monté qui travaille pour 
le commerce et qui, du premier jet, extrait le plus de farines premières 
possibles avee des sons larges et dépouillés ; tels sont la plupart des 
moulins qui livrent leurs produits à Paris ; 

95 à 26 kilogrammes dans les moulins qui font beaucoup de farines 
rondes, et dont les meules sont, par suite, moins rapprochées, comme 
dans le Midi et plasieurs contrées de la France; 

30 kilogrammes dans les moulins qui produisent des moutures moins 
recherchées, dont Les sons ne sont pas entièrement dépouillés, et qui em- 
ploient proportionnellement moins d'appareils de nettoyage et de blutage. 

Ov où а vu, d'après les expériences mentionnées plus haut, que quand 
par le système ordinaire, en travaillant pour la manutention militaire, 
la consommation du charbon dépensé a été de 44 kilogrammes par quin- 
lal métrique de blé écrasé, elle n'a pas été, par le système Cabanes, de 
plus de 44 kilogrammes pour la même quantité et le même genre de 
mouture. Il y a done eu moins de puissance motrice employée par ce 
dernier, Cette différence s'explique déjà par le nombre de meules en jeu, 
lequel dans Pun a été de 7 paires, et dans le second de 4 seulement. 

Les produits obtenus par le système accélérateur ne sont pas infé- 
rieurs à ceux du système ordinaire, comme il a été facile de s'en con- 
vaincre par la suite des expériences faites à la manutention, et qui ont 
été poursuivies jusqu'au blutage el même à la panification. 

Voici à ee sujet les chiffres déterminés par Ја Commission sur 1500 kil. 
de boulange produits par chacun des deux systèmes : 


1. Ce blutage а été fait, par ordre de la commission, dans le moulin de M. Elvin, à 
Saint-Denis, alin d'opérer par les bluteries du commerce et non par celles de la manu- 
tention, 
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SYSTÈME ORDINAIRE. 


kilog- kilog. 
AS NOUNS sss жж see каа aê 724,50 з 700,50 
Fleurs rondes............e. 76,50 801 kil. 82 182x50 
Gria „н aso is ote a 380,70 378 » 
Romoulages et recoupettes... 164,20 129,70 
БОВ: з-с занава ne à 155,20 | __ 202,20 
Total sus on 1501,10 4492,40 


La différence en faveur du système accélérateur a été, comme on le 
voit, de : 
18% 50 sur les farines premières ; 
2k70 sur les gruaux ; 
et de 34k50 sur les remoulages et les recoupettes. 


On sait, au reste, que les farines produites dans l'usine de MM. Cabanes 
et Rolland sont très-estimées, elles passent même pour être des premières 
marques dans la boulangerie de Bordeaux, où ces négociants jouissent 
de la meilleure réputation. 

Le jury a d'ailleurs constaté que cet établissement est bien monté; 

Leurs appareils de nettoyage et de blutages y sont très-complets et dans 
les meilleures conditions ; 

Les moutures sont très-bien faites; 

Les sons qui en proviennent sont légers, larges, et entièrement 
dépouillés ', 

Et que, malgré la grande production de chaque jeu de meules, la bou- 
lange таце pas, à leur sortie, une température plus élevée que dans 
les moulins ordinaires qui travaillent pour le commerce, 

Le refroidissement de la mouture s'opère d'autant plus rapidement 
qu'avant d'être directement jetée dans la chambre à râteau, comme on 
le fait habituellement, elle est d'abord amenée sur un plateau circulaire 
qui, eu tournant horizontalement, la projette successivement sur d'autres 
plateaux semblables, disposés parallèlement au-dessous, et qui, montés 
sur le même axe, permettent de reconnaitre, à l'aide d'un compteur, la 
quantité produite à chaque instant du jour; ce mécanisme, d'une con~ 
struction fort simple, est aussi dù à M. Cabanes, Enfin, du dernier pla- 
teau, elle tombe dans la partie inférieure d'une chaine à godets qui la 
monte jusqu'au dernier étage dans la chambre placée au-dessus des 
bluteries. 

Ge n'est pas seulement sous le rapport de son procédé d'accélération 
que М. Cabanes a été remarqué à l'Exposition bordelaise, c'est aussi, et 


1. Ayant fait peser les sons obtenus à cette usine, nous avons trouvé que lo poids do 
l'hectolitre des sons les plus lourds était de 22 kilogrammen, 

Colui des sons moyens de......,,..... 18 n 

Et colui des sons les plus larges de... 13 kilogrammos souloment, 
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peut-être plus encore, sous le rapport de son système de Sasseur тёса- 
nique, destiné à séparer les basses marchandises sortant des bluteries, 
c'est-à-dire, détacher dans les gruaux les sons fins des farines, opération 
très-délicate, très-difficile, et qui, jusqu'ici, n'avait pu être faite conve- 
nablement par des moyens mécaniques. 

Or, M. Cabanes, à qui la patience, la volonté et le désir de bien faire 
n'ont jamais fait défaut, a résolu le problème de la manière la plus com- 
plète et la plus ingénicuse. Il est, en effet, très-curieux de voir les gruaux, 
entrés à une extrémité de l'appareil, se diviser dans les différentes par- 
ties à mesure qu'ils sont entraînés vers l’autre extrémité, de telle sorte 
que les sons, les recoupettes et les farines, sont complétement séparés. 
Tombant d'abord sur la soie d'un châssis mobile qui reçoit un mouve- 
ment saccadé, ils se répandent sur toute son étendue, et comme en 
même temps une table à surfaces inclinées, placée à peu de distance en 
dessous du chässis suptrieur, reçoit aussi un mouvement alternatif qui 
le fait successivement approcher et écarter d'une certaine quantité du 
tamis de soie, il en résulte une sorte de léger soufflage qui aide parfaite- 
ment à La séparation des matières !. 

Ainsi, au moment où la table se rapproche du châssis, lair atmosphé- 
rique compris entre les deux surfaces est comprimé et tend par suite à 
sortir par les petites ouvertures de la toile, mais pour cela il soulève les 
parties les plus légères qui dansent au-dessus, tandis que les parties les 
plus lourdes qui ne sont pas soulevées traversent la soie et tombent sur 
les plans inclinés de la table, d’où elles s'échappent par des ouvertures 
transversales; des ventilateurs, disposés en contre-bas, facilitent cette 
issue en aspirant les matières et en les appelant dans les conduits mêmes, 
qui les dirigent sur les points où on doit les recevoir. ` 

Il faut évidemment voir fonctionner de tels appareils, et connaître les 
difficultés du sassage, pour bien en comprendre les fonctions et en même 
temps pour s'attacher au mérite de l'invention; quand on pense qu'ils 
permettent de séparer des substances qui sont d’une ténuité extrême, qui 
diffèrent très-peu de densité, on conçoit combien la solution est intéres- 
sante, et on en sent bien l'utilité, lorsqu'on sait qu'avec de ces sasseurs on 
peut extraire aujourd’hui 30 à 33 pour 0/0 de farines panifiables des mar- 
chandises inférieures qui étaient données pour peu de chose aux nour- 
risseurs. 

Ог, à l'exception du rayon de Paris et d’un petit nombre de localités où 
se trouvent des moulins installés, les moutures et Les blutages se font en- 
core par des instruments assez imparfaits : aussi on estime que les farines 
perdues pour la consommation forment peut-être 1/15° du poids total 
du blé moulu. On obtiendrait donc par l'emploi général du sasseur une 
augmentation de farines égale à environ 1/45 ou 1/50 de la récolte. 


1. On peut avoir une idée de cetto ingénieuse machine, en examinant le dessin et la 
description que nous en avons donnés dans le Génie industriel. 
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Ce sasseur mécanique, dont le prix est peu élevé, devra s'introduire 
dans toutes les minoteries de quelque importance, car il ne sert pas seu- 
lement à épurer les basses marchandises, il peut également s'appliquer, 
et il s'applique en elfet avec avantage, aux farines dites de gruaux, au 
moyen desquelles on prépare сез petits pains de luxe recherchés dans 
les grandes villes. MM. Cabanes et Rolland livrent à des boulangers de 
Bordeaux une assez grande quantité de farines obtenues ainsi; et dans 
bien des moulins, on emploiera avec avantage de ces appareils, pour 
remplacer le grand nombre d'ouvriers sasseurs que l'on paie 4 et 5 francs 
par jour et qui ne peuvent produire que 80 à 400 kilogrammes de ma- 
tières propres à la panifieation, tandis que chaque machine peut en fournir 
jusqu’à 2,000 kil. en 12 heures, en exigeant à peine la force d'un demi- 
cheval-vapeur et avee une dépense de 10 à 12 franes seulement. 

Eu parcourant les diverses parties de l'usine de MM. Cabanes et Rolland, 
on y reconnait bien l'esprit d'ordre et de progrès que cette maison ap- 
porte dans toute son industrie. Ainsi, aux meilleurs appareils de net- 
toyage employés ils ont ajouté Je trieur Vachon qui, comme on le sait, 
sépare les graines rondes des blés de même grosseur: sur les cribleurs 
inclinés à mouvement alternatif qui remplacent avantageusement les 
eylindres ou les prismes en tôle découpée, ils ont appliqué des peaux de 
mouton qui, par le frôlement eontinuel qu'elles exercent sur les grains 
au fur et à mesure qu'ils descendent, Les font rouler et les polissent en 
leur enlevant le reste de la barbe ou de Ja poussière que l'action du ta- 
are et du ventilateur n'a pas entièrement détachée, 

Les bluteries sont en grand nombre et aussi bien établies que dans les 
meilleurs moulins des environs de Paris; la séparation des farines, des 
gruaux et des sons, s'y effectue aves autant de régularité et d'une manière 
aussi complète : on pourrait done se passer, à Ia rigueur, comme dans 105 
minoteries les mieux montées, des sasseurs mécaniques, mais on y per- 
drait 3, 4 à 5 pour 0/0 de farines paniliubles, que ММ. Cabanes et Rolland 
parviennent à extraire, comme nous l'avons dit, des basses marchandises 
que les autres meuniers négligent de reprendre, 

En présence des innovations et des perfectionnements utiles apportés 
daus Jes appareils de meunerie par М. Cabanes, et des services qu'il a 
rendus dans cette Branche importante de l'industrie agricole et manufac- 
turière, le jury s'est plu à lui décerner la plus haute récompense, 

Aussi à Ја distribution générale, faite le 27 novembre à Bordeaux par 
la Société philomatique, MM. Cabanes et Rolland recevaient la grande 
médaille d'or. 

Ht déjà, dans leur visite à l'Exposition, LL. ММ. l'Empereur et l'Impé- 
vatrice avaient donné à M. Cabanes la décoration de la Légion d'honneur, 
pour encourager ses utiles travaux et les constants perfectionnements 
qu'il а apportés dans les moulins à blé, 
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MÉTIER A FILER А PEAU CHAUDE 
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Construit par M, FAIRBAIRN, de Leeds (Angleterre) 


(PLANCUE 34) 


APERÇU HISTORIQUE ' 


La machine à filer de M. Kay, qui fut mise au jour en 1896, est assuré- 
ment l'une de celles qui fit le plus de sensation dans l'industrie linière : 
elle venait en effet résoudre un problème depuis longtemps mis à l'étude, 
celui de la filature mécanique des fils fins, depuis Је n° 25 et au-dessus, 
destinés à la confection des toiles de ménage pour linge de corps et 
d'autres usages domestiques. 

Comme tout procédé nouveau, comme toute invention nouvelle, 
celle-ci eut ses partisans et ses détracteurs; les uns reconnurent tous ses 
avantages, toutes ses ressources pour le développement de l'industrie 
linière, restée à l'état d'embryon jusqu'à l'apparition du métier que nous 
allons décrire; les autres, sans nier l'efficacité de la machine à cau chaude, 
la traitaient d'irrationnelle parce que, selon eux, la finesse et la régula- 
rité des filés n'étaient obtenues qu'aux dépens de Ја qualité de la matière 
qui, disaient-ils, sortait altérée dans ses principes essentiels à la suite de 
son introduction dans l'eau chauffée à 00 degrés environ, considérant 
illogiquement cette légère immersion préalable comme capable d’altérer 
les éléments fibrillaires du lin et du chanvre, 

Tandis que tout le monde sait qu'après la filature opérée soit à la main, 
soit à la mécanique à see ou à Peau chaude, la première opération que le 
fabricant fait subir à son fil, avant de le tisser, est de l'introduire et de le 
faire séjourner plusieurs heures dans la lessive chauffée de 90 à 100°, 
sans lui faire éprouver aucune altération. 


1. Nous devons encore à l'obligeance de notre excellent ami, M. Brière, qui s'occupe 
depuis longtempa avec tant d'activité et d'intelligence de la filature du lin et du chanvre, 
les documents intéressants que l'on va liro sur le métier А filer à lean chaude, dont nous 
avons rolové los deusins exacts dans son bel établissement de Saint-Martin-lès-Riom. 
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On comprendra donc aisément que si le passage instantané des mèches 
du chanvre et du lin dans l’eau pure, chauffée à un degré beaucoup infé- 
rieur aux lessives que les fils sont destinés à subir, soit avant, soit après 
le tissage, était susceptible d’altérer la matière textile dont il s'agit, celle-ci 
serait évidemment impropre à la fabrication des toiles, lesquelles sont 
constamment soumises aux lessives chaudes, avant ou après leur intro- 
duction dans les usages domestiques. L'objection n'a done aucune portée, 
puisqu'elle ne peut soutenir le premier examen. 

Une autre objection a été posée : comme elle parait plus rationnelle 
que la première, sans avoir néanmoins plus de valeur au fond, nous 
croyons devoir Гехроѕег ici afin Pen démontrer l'erreur, ce qui rendra, 
nous le pensons, plus facile au lecteur la compréhension des opérations 
de la machine. 

Пе ee que l'opération de l'étirage des fibres mouillées s'effectuait dans 
un petit écartement de 10 centimètres au plus, on a dit que ces fibres 
devaient être arrachées et brisées entre les eylindres fournisseurs et éti- 
reurs, où qu'elles arrivaient décomposées par l'eau chaude qui effectuait 
celte décomposition préalable. 

Mais, comme nous le verrons, après avoir examiné la contexture des 
matières fibreuses, les filaments du lin et du chanvre ne sont ni brisés, 
ni décomposés dans l'étirage du métier à filer à l'eau chaude. 

On sait que le tissu fibreux formé par l'enveloppe corticale des tiges 
du lin ou du chanvre est composé de fibrilles terminées en pointes aux 
deux extrémités, superposées et soudées entre elles par une gomme ré- 
sineuse, produit du later et en partie du cambium de la plante, Ge sont 
les petits vaisseaux latexifères chargés de conduire Та sève descendante et 
aussi les spéricules ou vaisseaux aériens, qui composent l'assemblage de 
l'enveloppe corticale et du tissu fibreux. 

Ainsi, les brins de chanvre et de lin, tels que nous les livre le com- 
merce, se composent, disons-nous, de fibrilles et de spiricules soudées 
ensemble au moyen d'une gomme qui les empêche de se séparer : les 
fibrilles, dont la longueur varie de 4 à 12 centimètres, sont les plus fines 
etles plus consistantes. Les spirieules, qui n'ont ordinairement que 4 à 
3 centimètres de longueur, sont les plus grosses et les plus faibles, 

Parmi les nombreuses tentatives effectuées А la fin du dernier siècle, et 
surtout au commencement de celui-ci, pour essayer d'opérer la filature 
des matières fibreuses, nous signalerons particulièrement le procédé des 
frères Romieu, qui prirent un brevet d'invention, le 25 septembre 1807, 
pour donner au chanvre, au lin et ù leurs étoupes, les propriétés du coton, 
de {а soie et de lu bourre de soie, au moyen de divers lessivages dont ils 
indiquent la composition. 

M. Le Brun prit également un brevet de 15 ans, le 18 mars 1808, pour 
le même objet et au même titre. 

Le procédé de l'exploitation du lin coton, renouvelé par lo chevalier de 
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Clausen, en 1854 et 1852, en Angleterre et en France, était basé sur le 
même système, lequel, comme il est aisé de le comprendre, consistait à 
dissoudre la gomme du tissu fibreux pour la séparer de la masse fibril- 
laire, qui passait alors à l'état cotonneux et pouvait subir ensuite l’opé- 
ration du cardage pour être filée par les procédés en usage pour le coton 
ou la laine. Mais la matière ainsi obtenue avait perdu 50 0/0 de son poids, 
ct ses produits, qui revenaient au double du coton filé, n'avaient aucune 
qualité pour l'usage des tissus manufacturés. Néanmoins, si ces tenta- 
tives n'eurent pas de succès, les recherches de ММ. Romieu et Le Brun 
émanaient d'une idée nouvelle qui devait porter ses fruits. 

Toutes ces tentatives, toutes ces épreuves qui occupaient l'attention 
des chimistes, des industriels et des manufacturiers, ne pouvaient rester 
inaperçues par le grand génie qui gouvernait la France alors. Napoléon [е 
rendit, en effet, un décret daté de Bois-le-Duc, le 7 mai 1810, lequel 
accordait « un prix d'un million de francs à l'inventeur, de quelque 
«nation qu’il pùt être, de la meilleure machine propre à filer le lin. » 

Le programme qui déterminait les conditions du concours fut arrêté à 
Paris, le 9 novembre 1810, par le ministre de l'intérieur, М. le comte 
Montalivet. 

Les conditions de ce programme exigeaient, entre autres choses, une 
économie de 7/10 sur le prix de Ja filature à la main, et des finesses im- 
possibles à effectuer en filature. Ce programme, qui reste encore aujour- 
d'hui à réaliser, vint, après plusieurs mois d'élaboration, rendre illusoire 
la pensée généreuse qui présidait alors aux destinées de la France. 

Plus tard, MM. Girard frères, de Paris, proposèrent plusieurs moyens 
pour opérer mécaniquement la filature du lin, du chanvre et d'autres 
matières végétales, et obtinrent un brevet d'invention de 15 ans, en date 
du 28 juillet 1810, et, à la suite, plusieurs certificats d'addition à ce brevet. 

Dans leur Mémoire explicatif, ces Messieurs donnent une définition très- 
remarquable des propriétés de la matière fibreuse qui, nous le pensons, 
ne sera pas sans utilité pour faire comprendre les fonctions de la machine 
que nous allons décrire. 

« Les brins du lin ne sont, dit le Mémoire, qu'un assemblage de petites 
« fibres collées Pune contre l’autre se recouvrant mutuellement, et dont 
« 105 plus longues n'ont guère que 9 à 10 centimètres, et Ја plupart 
« beaucoup moins. La substance qui unit ces fibres peut être facilement 
« enlevée par divers agents. L'eau pure Ја ramollit et la dissout avec le 
« temps, surtout si Pair se joint à son action. Les lessives alcalines 
« chaudes l'enlèvent presque instantanément; il suffit même de plonger 
«un brin de lin dans une pareille lessive pour le rendre divisible presque 
« à l'infini. 

« Si, après cette opération, on le tire par les deux extrémités, on le 
« sépare sans effort sensible, en deux parties glissant l’une sur l’autre 
« avant de se séparer, et qui se terminent en pointes très-eflilées. En 
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« saisissant l'extrémité d’une de ces pointes et en tenant le reste à 10 ou 
« 12 centimètres de distance, on retire une fibre entièrement ténue qui 
« quelquefois peut se diviser encore de la même manière que le brin 
« primitif. Fn continuant ces subdivisions, on obtient enfin des fibres 
« presque imperceptibles, que Pon ne peut plus diviser qu’en les cassant, 
«et qui opposent une résistance beaucoup plus grande qu'on ne l'aurait 
«attendu de leur ténuité. On s'aperçoit alors que l'on est arrivé aux fibres 
« què Гоп pourrait appeler élémentaires, et qui n'ont que 4 à 40 centi- 
« mètres de longueur. 

« La facilité avec laquelle les parties d'un même brin glissent les unes sur 
«les autres avant de во séparer, leur extrême fénuité, et par conséquent 
«leur multiplicité, offrent le moyen d'étirer, d'alonger presque indéfi- 
« niment un brin sans Те casser, età plus forte raison un assemblage de 
« brins. La forme des fibres élémentaires parait faciliter le succès de cette 
«opération. Leurs extrémités eflilées sont propres à rendre leurs fonc- 
«tions invisibles, et A être retournées dans le fil, tant par l'effet de la 
«torsion que par celui de l'entrelacement, 

« Telle est la base sur laquelle repose le nouveau procédé dans lequel 
« une Soule machine et une seule opération sufisent pour transformer 
edu lin peigné en fil d'un finesse quelconque, » 

Le procédé de filer par une seule machine de MM. Girard, qui forme 
leur première proposition, est resté sins application t. Celui auquel 
M. Philippe de Girard a donné suite consistait A mouiller dans Pean froide 
les matières fibreuses sur le bune à broches, en les humeetant sur Гессе 
de cette machine, Les mèehes ainsi mouillées et enroulées sur Les bobines 
entraient en fermentation par l'action combinée de l'eau et de lair, со 
qui amenait la décomposition de i gomme брае et permettait aux 
fibrilles de se détacher en glissant les unes sur les autres sous l'action de 
l'étirago. 

Ce procédé, pour lequel Les auteurs prirent plusieurs certificats d'ad- 
dition, ainsi que pour des moyens de préparer le lin préalablement, fut 
adopté par М. Philippe de Girard, en France, jusqu'en 4845, époque à 
laquelle il fut appelé par l'empereur d'Autriche pour fonder létablisse 
ment de Hirtenherc, et ensuite en Pologne où fut fondée, sous sa direc 
tion et sous les auspices du gouvernement, dans la seigneurie de uso 
la Société HardeSeholtz et СӨ, Les fondateurs, par considération рош 
M. de Girard, donnèrent à la ville qui s'éleva autour de la fabrique le 
vom de Girardow, 

Le procédé de M. Ph. de Girard eut pas d'initateurs, malgré les divers 
essais de son système qui furent tentés en France eten Angleterre. Le 


1. Nour avons publié dans lepue vol, cle со Revue le Mémoire prénenté au Roi, aux 
Ministres et aux Chambres, par M, Ph, de Girard, en IBES, aur sea procédés de Шабе, 
On sait que In Société d'encouragement à reconnu et récompensé Lex benux travaux de cet 
habile et honorable inventeur. 
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défaut qui lui fut reproché était le déchet qu’occasionnait altération de 
la matière en décomposition sur les bobines de préparation pendant la 
nuit, les jours de repos ou de chômage pour causes diverses, etc. 

Mais quoique les procédés mécaniques mis en usage par M. de Girard 
aient élé peu employés par d’autres manufacturiers, les principes expo- 
sés dans le Mémoire explicatif qui accompagne la demande de son bre- 
vet du 28 juillet 4810 n'ont pas moins servi de base à l'invention du 
métier à filer de M. Kay actuellement en usage. ` 

Pour bien comprendre 10 procédé de М. Kay, que l'on se figure un mé- 
tier continu ordinaire employé à filer le coton, et qu'à la place des con- 
duits qui servent à diriger les mèches des préparations sur les tablettes 
des cylindres étireurs on ait adapté un appareil contenant de l’eau chaude 
dans lequel viennent s'immerger les mèches de lin en passant pour aller 
sur les cxlindres étireurs du métier. 

D'après les principes que nous avons exposés ci-dessus, sur la pro- 
priété des brins de lin оц de chanvre, de pouvoir se diviser en fibrilles, 
en ramollissant Ja gomme qui les unit, on peut aisément concevoir que 
les brins de lin qui forment l'assemblage de la mèche, en passant dans 
l'appareil que nous venons d'indiquer pour se rendre à l’étirage, pour- 
ront, sous l'influence de l'eau chaude qu'il contient, se diviser en fi- 
brilles, lesquelles sous Paction des cylindres étireurs, dont les vitesses 
sont combinées à cet effet, glisseront les unes sur les autres pour se 
juxtaposer régulièrement dans un ordre nouveau, déterminé par le de- 
gré d'étirage de la machine chargée d'en faire la distribution. 

Gomme dans toutes les machines à filer, après l'opération de l'étirage 
vient l'action de la broche, qui a pour effet de tordre et d’enrouler le fil 
sur la bobine afin de le transmettre au dévidage et ensuite au séchage. 

Ainsi, on le voit, la matière textile n'est ni altérée dans ses principes 
essentiels, ni arrachée, ni brisée dans les élirages des métiers à filer; il 
vy а eu qu'un déplacement des fibrilles qui ont glissé les unes sur les 
autres au milieu de la gomme ramollie, laquelle, sans se briser, reprend 
son étal normal, sans altération ni décomposition, aussitôt que l’opération 
de la filature est terminée, pour les souder de nouveau entre elles et leur 
rendre leur première cousistuice. 

Nous croyons que nos lecteurs qui ne connaissent pas la filature du 
lin et du chanvre comprendront bien ces principes lorsqu'ils auront lu la 
description détaillée du métier. 


DESCRIPTION DU MÉTIER A FILER A L'EAU CHAUDE 


REPRÉSENTÉ PL. 34. 


La fig. 1 représente се métier en élévation latérale, regardé du côté 
de la transmission de mouvement ; 


La fig, 2 en est une projection longitudinale; les deux extrémités sont 
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rapprochées pour éviter la répétition des broches, qui sont, sur le métier 
original, au nombre de deux cents, cent broches d'un côté ct cent broches 
de l’autre; - 

LA fig. 3 est une section verticale faite transversalement ; 

La fig. 4 est une portion de plan horizontale du côté de la transmission 
de mouvement ; 

Les fig. 5, 6 et 7, sont des détails, à l'échelle de 4/8 de l'exécution, де 
l'étirage et de sa commande ; 

La fig. 8 indique le mode de transmission des broches par un tambour 
unique, qui règne sur toute la longueur du métier; 

Les fig. 9 et 10 font voir en détail le mécanisme à camme, donnant le 
mouvement à la tingle qui distribue les mèches aux cylindres étireurs ; 

La fg. 44 indique le mode de construction des broches et de leur mon- 
tage. 

On doit remarquer, à l'inspection de ces figures, que, sauf Pappareil à 
eau chaude et la disposition du système d'étirage de la matière textile, la 
construction du métier à filer le lin à l'eau chaude est basée sur les 
mêmes principes que celle des métiers continus destinés à filer le coton. 

Ainsi il se compose, comme ceux-ci, de deux bâtis en fonte A et A’ reliés 
par des tringles méplates а servant en même temps de porte-broches; 
des bâtis intérieurs B supportent de distance en distance ces porte- 
broches ainsi que le porte-bobine, les banes d'étirage et les bacs à сац 
chaude. 

TRANSMISSION DE MOUVEMENT, — Un tambour en tôle C règne sur toute la 
longueur du métier; son arbre en fer est monté dans des paliers fondus 
avec les bâtis A et B, et il est muni à l’une de ses extrémités des deux 
poulies Pet P; lune, fixe, reçoit le mouvement du moteur principal, etle 
communique au tambour; Pautre, folle, permet d'interrompre à volontéce 
mouvement en faisant passer la courroie de l'une sur l'autre, au moyen 
de la fourchette С, et en agissant sur le levier L ou sur celui L/, montés 
tous deux sur le même axe |, muni de la fourchette d'embrayage. 

Le tambour G a pour mission de faire mouvoir toutes les broches de la 
machine au moyen d’une série de courroies étroites en tissus de coton с, 
qui, comme оп le remarque sur les fig. 3 et 8, commandent chacune 
quatre broches b à la fois. A cet effet, chaque courroie passe sur un 
tendeur €’, qui la ramène dans un plan verticale, Ces galets sont suspen- 
dus par des tringles à un petit axe horizontal а (fig. 3), monté dans des 
supports fixés intérieurement aux bâtis A, A’ et B. 

Barbre en fer du tambour transmet en outre le mouvement aux en- 
grenages du métier, au moyen d'un pignon Е, fixé sur cet arbre près des 
poulies motrices. 

Comme on le voit particulièrement sur les fig. 4 et 4, le pignon E en- 
grène avec la roue intermédiaire 1°, qui transmet son mouvement à une 
seconde roue intermédiaire б, dont l'axe est muni d'un pignon de 
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rechange Н. Celui-ci engrène avec Ја roue І, qui est fixée à demeure sur 
Рахе principal des cylindres étireurs. 

Cette roue, au moyen des deux roues intermédiaires K et K’, transmet 
son mouvement à la roue J’, fixée également à demeure sur l'axe des 
cylindres étireurs, de l'autre côté de la machine. 

Pour permettre de changer à volonté le pignon, son axe est monté sur 
un support en fonte S, dont le bras est mobile sur l'axe de la roue F, et 
que l'on peut fixer dans diverses positions, suivant des angles variables, 
au moyen d'un écrou engagé dans une rainure circulaire ménagée à cet 
effet à son extrémité supérieure (fig. 4). 

Sur l'axe de Ја roue K’ est fixé un pignon destiné à transmettre le 
mouvement à l'excentrique D (fig. 3), qui a pour fonction d'élever et 
d'abaisser Le bane des bobines M et М”. Le mouvement est transmis à cet 
excentrique au moyen des roues N et N’. La première porte un pignon 
fixé sur son axe, lequel engrène avec la seconde, afin de retarder le mou- 
vement de l'excentrique; celui-ci, qui doit marcher très-lentement par 
rapport aux autres organes mobiles de la machine, agit simultanément 
sur 105 galets montés А l'extrémité supérieure de la branche verticale 
de chacun des leviers coudés 1. 

Le bout opposé de ces leviers est relié par une chaîne à un galet d, 
fixé sur un arbre 0, qui règne sur toute la longueur du métier. Cet arbre 
est muni de distance en distance de petits renflements cylindriques aux- 
quels sont attachés des chaines reliées par des écrous à oreilles aux trin- 
gles verticales 07, fixées au banc des bobines M et M’. Il résulte natu- 
rellement de cette combinaison qu’à chaque révolution de la roue N 
les bobines montent et descendent avec une vitesse dépendante de celle 
de l’excentrique qui les commande. 

Comme on le voit, le mouvement des cylindres étireurs ainsi que celui 
de monte-et-haisse des bobines sont intimement liés au mouvement du 
pignon L, fixé sur l'axe des poulies de Ја machine. 


DISPOSITION DE L'APPAREIL A EAU CHAUDE DE KAY. 


jet appareil consiste en deux augets en bois O, surmontés de deux 
assemblages de tuyaux alimentaires Q et 07, garnis de robinets q et g’ 
servant à régler, soit l'arrivée de l'eau destinée à maintenir les augets 
toujours pleins, soit l'entrée de la vapeur dans ces augets afin de chauf- 
fer l'eau qu'ils contiennent et de maintenir la chaleur à un degré aussi 
uniforme que possible. 

Les augets (voyez fig. 3) sont établis dans toute la longueur de la ma- 
chine et sont disposés de façon à recevoir les tubes de l'appareil à va- 
peur établis dans toute la longueur des augets. Ces tubes sont percés, à 
leur partie supérieure, de petits orifices d'environ 4 millimètre, dis- 
tants entre eux de 20 à 25 centimètres; ils sont fixés sur des traverses 
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surélevées de 2 centimètres des fonds des augets, afin de faciliter l’intro- 
duction des mèches sortant des bobines et auxquelles ils servent de gui- 
des pour les maintenir dans l’eau, conjointement avec un autre guide e 
(fig. 3), fixé également ù 2 centimètres, longitudinalement dans chaque 
auget, vers l'angle obtus. 

Les deux augets O sont soutenus dans toute leur longueur au moyen 
des supports en fonte В, fixés sur les bâtis intérieurs B, ct, aux deux 
extrémités, sur les supports А?, fixés eux-mêmes sur les sommets des 
bâtis A et A. 

Le porte-bobines des mèches de préparation est relié et assemblé avec 
les augets ; les deux premières planches en bois 0’, qui forment la base 
sur laquelle reposent les bobines inférieures R, servent À couvrir une par- 
tie des augets; les bobines supérieures I sont soutenues par Les plan- 
chettes ret 7, assemblées aux deux extrémités sur deux joues en fonte R? 
dans l'intérieur desquelles, à cet effet, sont ménagées des nervures; deux 
tubes en fer creux t et (®, fixés dans les renflements fondus avee соз sup- 
ports, servent de guides aux mèches dirigées dans les bassines. 


ÉTIRAGE DES МЕСПЕХ, 


Les côtés latéraux des bitlis intermédiaires B^ sont fondus avee des 
saillies disposées pour recevoir les deux banes en fonte B, sur lesquels 
sont fixés les supports e, garnis de coussinets destinés à recevoir les 
axes des cylindres étireurs et fournisseurs fet /" (Uw. 3, 5, 6 et 7). Sur 
ces banes sont encore Exés les supports intermédihures ou guides servant 
à maintenir les extrémités des eylindres Aet W en pression sur les ey- 
lindres tireurs fet fournisseurs /". Les supports у sont, en outre, garnis 
de rainures inelinées dans la direction du centre des cylindres /7. Dans 
ces rainures pénètrent les bras des sellettes de pression gy’, alin que 
ceux-ci puissent glisser à mesure que les eylindres A, qui sont en bois 
ou en gutta-percha, s'usent et diminuent de diamètre. 

Le eylindre supérieur de pression A est composé de deux tablettes en 
cuivre, cannelées, engrenant avec les eylindres fournisseurs fr celui-ci, 
ainsi que les cylindres étireurs /", est également garni de rondelles canne- 
lées en cuivre, dont le nombre est égal à celui des broches de la ma- 
chine, 

La pression des sellettes s'exerce sur les axes de ces deux eylindres au 
moyen des tringles j, тепсе aux leviers J (lig. 2 et 7), à l'extrémité des- 
quels sont suspendus les coutre-poids J. Pour équilibrer les sellettes, 
l'axe des cylindres supérieurs L est monté dans un chapeau qui peut glis- 
ser sur la branche verticale de cette sellette, et que lon peut arrêter en 
un point quelconque au moyen de la vis de serrage j’. Des vis de pres- 
sion à, appliquées, à chacun des supports e’, des extrémités, età ceux inter- 
médiaires g, servent à régler les écartements des cylindres f et /7. A cet 
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effet, ces vis sont maintenues libres de tourner dans les supports au 
moyen d’une embase que retiennent les plaques +, qui у sont vissées, et 
leur partie taraudée est engagée dans un écrou faisant corps avec le cous- 
sinet du cylindre étireur f’; il suffit donc de tourner la vis pour écarter 
ou rapprocher à volonté ce cylindre du cylindre fournisseur f. 

Pour servir de guide aux mèches de préparation, à mesure qu’elles 
sortent des augets О, afin de s'engager entre les cylindres fournisseurs f 
et h, une tringle en cuivre m (fig. 2 et 9), dans laquelle sont pratiquées 
des coches disposées en regard des tablettes cannelées, règne sur toute 
la longueur du métier et est animée d'un mouvement de va-et-vient con- 
tinu, afin de promener les mèches sur toute la surface des cannelures; 
sans се déplacement, 105 mèches finiraient par user les tablettes inégale- 
ment en pratiquant des gorges nuisibles à un étirage régulier. 

Le mécanisme au moyen duquel ce mouvement est produit se com- 
pose d’une camme o (fig. 10), en forme de cœur, qui agit sur deux 
joues о”, fixées à l'extrémité de la tringle m. Cette camme est fixée sur 
une petite roue dentée т“, qui engrène avec la vis sans fin n, filetée à 
l'extrémité de l'arbre en fer muni des eylindres fournisseurs f, 

Le mouvement est transmis à ces cylindres par les cylindres étireurs. 
A cet effet, l'axe sur lequel ceux-ci sont montés porte en dehors du bâti, 
à l'extrémité opposée à la commande, un pignon p, qui engrène avec 
une rouc intermédiaire T (fig. 5 et 6). L'axe de cotte roue est muni d'un 
pignon p’ engrenant avee la roue 1”, fixée sur Гахе du cylindre four- 
nissour. І 

L'axe de la roue intermédiaire T et du pignon p’ est monté sur un 
support en fonte S/, fixé contre le bâti par un écrou engagé dans une 
coulisse. Colle disposition permet de changer à volonté la position de се 
support par rapport à l'axe du cylindre fournisseur; on peut, par suite, 
remplacer lo pignon de rechange p’ et modifier ainsi l’étirage. 


TRAVAIL DU MÉTIER. 


On а vu, par la description qui précède, que le tambour longitudinal б 
reçoit son mouvement du moteur général de l'usine, au moyen de la 
poulie motrice Р. Се tambour étant établi d'une manière fixe sur l'arbre 
en fer qui sert (ахо commun à la poulie motrice, on comprend que la 
vitesse est la même par rapport à celte poulie. 

Les broches b du métier, qui sont mues par le tambour au moyen de 
leurs poulies de diamètres parfaitement uniformes, ne varient pas dans 
leur marche par rapport à celle de la poulie et du tambour auxquels elles 
sont subordonnées. 

П wen est pas de même de la vitesse des cylindres étireurs f sur les- 
quels sont fixées Les roues I et 1, qui sont mues par le pignon de re- 
change H. Ce pignon a pour but de modifier la vitesse des cylindres 

хп. 29 
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étireurs et de régler la torsion du fil ainsi que la marche du monte-et- 
baisse porte-bobines. 

Ainsi, il existe dans la machine, indépendamment des vitesses diffé- 
rentes des organes d’étirage que nous décrivons plus loin, deux mouve- 
ments principaux, Pun constant et Pautre variable, quoique provenant de 
Ја même source. Le premier, fait mouvoir les broches chargées de la tor- 
sion du fil, le second, remplissant la fonction de la main de la fileuse, 
retient et livre successivement le GT qu'il s'agit de tordre par degrés, selon 
qu'il est plus fin ou plus gros et qu'il a besoin d'une plus grande où d’une 
plus faible torsion. 

Geci posé, entrons dans le travail de la division et de la juxtaposition 
des fibres telle qu'elle s'opère pour former le fil. 

Les bobines R et R sortant des banes à broches sont placées sur le 
porte-bobines du métier an moyen de brochettes tournant librement sur 
des erapaudines en porcelaine, de telle façon que les mèches qu'elles 
contiennent puissent se dérouler sans effort lorsqu'elles sont attirées par 
les cylindres fournisseurs / de l'étirage, 

Avant d'arriver sur се cylindre, les mèches de lin où de chanvre sont 
amenées dans les bassins O en passant sur des tringlettes өп cuivre еб, 
qui les dirigent dans ces bassins, au fond desquels elles sont maintenues 
par des tuyaux à vapeur y et des tringlottes е, 

Dans celle situation, Peau étant chauffée à un degré sutflisant par les 
tuyaux de vapeur 0)“, Та gomme fibrilaire qui entoure les fibres devient 
molle, et la matière est instantanément préparée pour permettre aux 
fibres qui la composent de glisser les unes sur les autres et de se super- 
poser dans l'ordre qui leur est assigné par le système d'étirage de la 
machine. 

Ge système d'étirage se compose : 

4° Des deux eylindres cannelés en cuivre f et / marchant selon des 
vitesses différentes: 

2 De deux eylindres de pression également cannelés het W’, le premier 
en cuivre et le second en bois. 

La première paire de eylindres fet A forme le système alimentaire de 
létirage ; la seconde paire et W forme le système des étirenrs. 

Les cylindres de pression A et A sont comprimés au moyen des sel- 
lettes y^, dont l'une sert à chaque couple de eylindres à double galets 
annelés (voir la fig. 6). Ces galets engrènent avec les eylindres / et f par 
la pressiou exercée sur les sellettes au moyen des poids J’, des leviers J, 
des tirants j et des écrous j“; ces derniers sont'twaudés avee l'extrémité 
supérieure des tirants j, afin de pouvoir régler les poids de pression de 
manière qu'ils puissent exercer tout leur poids sur les sellettes. 

On remarque que ces sellettes sont armées de deux branches qui leur 
servent du guides, en s'enclavant dans les coulisses des supports g desti- 
nés à les recevoir, Cette disposition a pour effet de fixer les cylindres 
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dans la position qui leur est assignée par la pression, sans pouvoir se 
déranger pendant la marche du métier. 

Disposée ainsi, si Гоп met la machine en mouvement, les roues I et I’ 
seront entraînées suivant la vitesse qui leur est imprimée par le pignon H; 
ces roues, comme il est facile de le reconnaître par l'inspection des fig. 1, 
2, 3 et lı, sont fixées sur 105 cylindres étireurs f’, lesquels portent à leurs 
extrémilés opposées chacun un pignon p, de 42 dents, engrenant avec 
une roue à douille Т, de 70 dents (voir les fig. 2, 5 et 6). Sur la douille 
s'adapte un pignon de rechange p’, lequel engrène avec la roue Т”, de 
108 dents, pour lui transmettre le mouvement. 

On а en conséquence : 


108 70 
т^ 
égale Та vitesse de la roue T” par rapport au pignon p’. 

Or, la roue T étant fixée sur le cylindre alimentaire de l'étirage f 
qu'elle est destinée à faire mouvoir, la formule ci-dessus donne la rela- 
tion des vitesses entre le cylindre étireur f” et son conjoint f. 

Alors, si on donne 35 dents au pignon de rechange p’, опа: 


108 70 


в À 
35 jg 4 


C'est bien ce chiffre de 5,14 qui exprime la différence de vitesse entre 
les deux cylindres fournisseurs et étireurs, mais comme ils sont de dia- 
mètres différents, il y a lieu de tenir compte de cette différence pour 
obtenir le chiffre exact qui exprime l'étirage, c’est-à-dire la différence du 
développement circonférentiel des deux cylindres. 

Or, comme les cylindres étireurs /" ont 63 millimètres de diamètre et 
que les cylindres fournisseurs n’ont que 38 millimètres, on а: 


nombre qui exprime Геце du métier. 

Si done on suppose la machine en mouvement, et les mèches de 
chanvre ou de lin passées sous les rouleaux y et e, dans les bassins d’eau 
chaude et introduites entre les cylindres f et h, ceux-ci les transmettront 
aux cylindres étireurs /” et А, lesquels leur donneront alors un dévelop- 
pement 8,52 fois plus grand et, conséquemment, en vertu de la propriété 
qu'ont les fibres de pouvoir glisser les unes sur les autres sans se briser, 
par suite du ramollissement de la gomme fibrilaire, а mèches se trouvent 
réduites à une finesse 8,52 plus grande. 

Par ce fait de la juxtaposition effectuée par l'étirage, les fibriles sont 
rassemblées dans l'ordre qui convient à un fil régulier, beaucoup mieux 
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et avec plus de précision que ne pourraient jamais le faire les doigts de la 
fileuse. 

La division opérée par l’étirage de la machine est toute mathématique, 
celle de Ia fileuse à la main est soumise à l'adresse de l’ouvrière, consé- 
quemment imparfaite la plupart du temps. 

On comprend maintenant toute la simplicité de l'invention de М. Kay, 
laquelle a permis d'opérer le ramollissement de la gomme fibrilaire dans 
la même machine qui opère la filature sans laisser préalablement, comme 
on le faisait avant lui, la préparation des mèches mouillées sur les bobines 
à l'action décomposante de Peau et de Pair qu'il était impossible de tem- 
pérer régulièrement, 

Les fibriles une fois juxtaposées par l'étirage de la machine, il suflit 
de les soumettre à l'action des broches chargées d'en opérer la torsion et 
de rassembler le fil sur des bobines. On emploie pour cette opération le 
système usité pour la filature du coton dans le procédé des métiers 
continus. 

La fig. 44 indique la disposition d’une broche avec son ailette ; celle-ci 
est en acier et formée de deux branches terminées à leurs extrémités 
par deux fils de laiton soudés à l'étain. Ces extrémités ont la forme d’un 
tire-bouchon dans lequel passe le fil avant de s'enrouler sur les bobines; 
celles-ci sont posées sur les broches b et reposent sur la tablette porte- 
bobines M, qui monte et baisse alternativement, en entrainant dans son 
mouvement les bobines alin de les remplir régulièrement de fil dans toute 
leur hauteur. La course du porte-bobines M doit être égale à la hauteur 
de la bobine. 

La fig. З montre la disposition de l'excentrique D et des leviers cou- 
dés 1, qui impriment le mouvement de monte-et-baisse au porte-bo- 
bines, 

Chaque bobine porte à sa base une gorge circulaire dans laquelle sen- 
gage une petite corde de coton fixée par une de ses extrémités au 
porte-bobines et tendue à l'autre par un petit poids u (fig. 11). 

Cette corde sert de frein à la bobine, de manière qu'elle ne soit pas 
entrainée trop rapidement par Pailette et que le fil ait une tension ré- 
gulière; l'ouvrière peut varier la tension de son fil en augmentant Pac- 
tion du frein au moyen de la corde qui peut envelopper plus ou moins la 
gorge de la bobine selon le eran qu'elle occupe sur la bandelette dente- 
lée u, (lig.2 et 11), placée à cet effet en avant du porte-bobines M. 

La torsion du fil dépend du rapport du nombre de tours des broches 
à la longueur de fil livré par le cylindre étireur /", dans un temps donné. 
Pour chaque tour que fait le cylindre f', il livre une longueur de fil égale 
au développement de sa circonférence, 

Il est essentiel de pouvoir augmenter ou diminuer la torsion suivant la 
grosseur du fil. Ог, nous avons vu, d'après la description du métier, que 
les broches reçoivent directement le mouvement du tambour G, dont 1а 
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vitesse est invariable : il faut donc, pour varier la torsion, accélérer ou 
ralentir la vitesse du cylindre étireur f’, et par suite celle de tout Гарра- 
reil étireur, afin que la torsion puisse être changée sans rien toucher à 
l'étirage du métier, et vice versä. 

A cet effet, la roue intermédiaire G porte sur son axe le pignon de re- 
change Н, qui engrène avec la roue I du cylindre f' (fig. 1). П suffit donc 
de faire varier le nombre de dents de ce pignon pour faire varier propor- 
tionnellement la vitesse de l’étireur f“. 


La formule suivante donnera le nombre de tours de broches pour une 
longueur de un décimètre du fil livré par le cylindre ў: 


Roue I Roue G Diam. du tamb. б 100 юш. 
pignon Ц pignon E ` Diam. du manchon b? “` Circonf. du cyl. ў 


Remplaçant les lettres par le nombre des dents et les diamètres cor- 
respondants, on a pour l’étirage: 


90 99. 303 90. 100 mil 


30 55 Х зә mi. X туба = 41,02 


Pour changer cet étirage, il suffit de changer le pignon Н. 


Voici la série de ces pignons, de 30 à 40 dents, correspondant aux di- 
vers étirages suivants : 


Nombre de dents du pignon H: 
30 31 32 33 34 35 36 37 58 39 0 
Numéros des étirages correspondants : 


11,02 39,70 38,46 37,29 36,20 35,16 34,19 33,26 32,29 31,56 30,77 


Nous avons vu plus haut que la formule de гаре du métier est: 


Roue Т7 s Roue T Diam. du cyl. f 
pignon p” ` pignon p ` Diam. du cyl. f 


108 70 63 mill. 


En faisant varier le nombre des dents du pignon p’ depuis 25 jusqu’à 
35, on obtient les étirages suivants : 
Nombre de dents du pignon р’: 
25 26 27 28 29 30 и 32 33 34 55 
Numéros des étirages correspondants : 


11,93 11,37 11,03 40,64 10,28 9,93 9,61 9,34 9,03 8,75 8,52 
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On reconnait la longueur du fil livré par les cylindres étireurs, et, par 
suite, celle enroulée sur chaque bobine, pour un mouvement de monte- 
et-baisse du porte-hobines, par Ја formule suivante: 

100 120 М 

X =. х 198 mil. „ш 19" 80‏ سسس 

10 12 | 
dans laquelle 100 indique le nombre des dents de la roue №; 420 celui de 
la roue N; 10 le nombre des dents du pignon fixé sur l'axe de la roue N 
et engrenant avec N’; 12 celui des dents du pignon fixé sur Рахе de la 
roue K et engrenant дусе la roue К. Le chiffre 498 donne en millimètres 
la circonférence du cylindre «гоц. 


PRODUCTION DU MÉTIER. 


La vitesse des broches du métier que nous venons de décrire est de 
2,100 tours par minute; sa production journalière est d'environ 40 kilog. 
en France, pour un fil n° 25, selon l'échantillonnage anglais. Cest un 
peu plus d’un paquet 3/4 par journée de travail. 

On sait que c'est encore 16 numérotage anglais qui est généralement 
adopté en France; il s'obtient au moyen d'une pesée 

D'une longueur mesurant 330,000 mètres environ: 
Laquelle doit peser Ын kil. pour le n°1; 
54,400 pour le n° 40, 

Et DAAU pour le ue 100. 


C'est ce que Гоп est convenu d'appeler paquet. 

Par conséquent, pour reconnaitre le poids nécessaire à chaque numéro 
de 1 que l’on veut obtenir, on doit diviser le chiffre 54h kil., qui exprime 
¢ n° 1, par le n° cherché; 


ыл? ‚ hh ax 
Ainsi soit, pour le n° 25 : = = 21% 700. 
а) 


Ки Angleterre, où les ouvriers sont exercés dans le service des mé- 
tiers à filer f, la vitesse d'un métier de ce geure peut s'élever à 3,000 tours 
par minute, et sa production augmente en proportion. 


1. La supériorité des ouvriers anglais dans l'exerelee dos travaux manufacturliers, résulte, 
on le nait du reste, dans l'origine même de cette nation qui purque, pour ainai dire, chaque 
individu dans la entégorie où il est né anns qu'il pue en sortin L'ouvrier de filature 
grandit et meurt dans l'atelier aprés avoir trimis son habileté нез enfants, qui restant 
comme lui, font, en quelque sorte, partie du matiler diutustriel des fabriques; tandis qu'en 
France, les ouvriers des manufactures aspirent en y entrant au jour qu'ils pourront en sortir. 

Le jeune homme apprend un état et part pour le service militaire, La jeune file nne fois 
mariée reste dans son ménage; il en résulte que Les manufactures françaises sont tou- 
jours peuplées, en grande partie d'apprentin ouvriers. De 1А la supériorité des manufic- 
tures anglaises sur los wines frangainos, et la diminution du prix de revient pour les pro- 
mières comparativement à ceux dus seconden, 
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Lorsqu'on connait le nombre de dents du pignon H du métier, on 
peut se rendre compte de sa production de la manière suivante : 

Prenant pour base de notre calcul un pignon de 30 dents, qui est em- 
ployé pour le n° 25, on voit sur le tableau de torsion qui précède que 
l1 tours de broche correspondent à un développement de 1 décimètre 
du cylindre étireur {7 : par conséquent, si chaque broche fait 2,100 tours 
par minute, les 200 broches en donnent : 


2,100 x 200 = 420,000. 


Divisant ce chiffre par 41, le quotient exprimera le développement 
en déecimètres de toutes les (ables des cylindres correspondant aux 
200 broches, 


R 420,000 а н А 
501 : ета 10,244 décimètres de fil par minute. 


I 


ou 4,024 mètres environ, et pour douze heures de travail, 
1,021" xX 60 X 12 = 737,280 mètres. 
Cette quantité, divisée par la longueur du paquet, donne : 


737,280 


mi = 2 paquets 23, 
330,000 paquets 23 


23/100 ou environ 2 pour 1/0; 
et en poids 2,23 х 24,76 = 48k 072. 


Cet exeédant sur le chiffre de la production réelle, estimée plus haut 
À 40 kilog., résulte des temps d'arrêt du métier pour faire jouer les 
leviers, ajouté aux fils cassés et au glissement des courroies, qu’on 
évalue d'ordinaire au 1/8" de la production. 

Si on arrivait, comme en Angleterre, à augmenter seulement d’un 
quart la vitesse de rotation des broches, on voit que la production aug- 
meutant dans la même proportion, permettrait à nos filateurs français de 
Soutenir aisément la concurrence. 


PRIX DU MÉTIER, 


Comme pour les banes à broches et une grande partie des métiers de 
filature de hine et de colon, le prix du métier à filer le lin et Је chanvre 
est coté À tant la broche, Ge prix est, dans les conditions ordinaires, de 
125 francs la broche. 

Ainsi, le métier à Penu chaude que nous venons de décrire, dont le 
nombre de broches est de 200, coùte, tout monté et prêt à marcher, 
5,000 francs. 
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ÉLÉVATION ET DISTRIBUTION D'EAUX 


MACHINES А VAPEUR 


ET 


POMPES HORIZONTALES 


A AGTION DIRECTE 


Construites par MM. FARCOT ot ses fils, ingéniours-constructours à Saint-Ouen * 


POUR LA COMPAGNIE GÉNÉRALE DES EAUX 
à Neuilly et au Port-à-l'Anglais (Ivry) 


(PLANCUES 85, 30 KT 87) 


Dans un premier article, publié au commencement de ce volume, sur 
les machines à vapeur appliquées à l'élévation des eaux, nous avons 
donné une deseription étendue des meilleurs systèmes de pompes verti- 
sales, de celles dont nous avions pu constater le bon fonctionnement, et 
de celles dont des expériences authentiques nous avaient fait connaitre 
exactement le rendement. 

Nous allons maintenant, pour compléter cet important sujet, exami- 
ner sous le même point de vue, les nouvelles machines à vapeur et 
leurs pompes horizontales à action directe. En première ligne, nous dé- 
crirons les machines élévatoires, installées par М. Fareot à Neuilly et au 
Port-à-l'Anglais, près Paris, pour la Compagnie générale des Faux. 

Ces machines, pour la disposition desquelles le constructeur est breveté 
depuis quelques années, sont construites avee les mêmes combinaisons 
d'ensemble que les appareils qu'il a établis tout récemment pour lélé- 
vation des eaux dans les villes de Bordeaux, de Troyes, de Bahia 
(Brésil), à Mortagne, à Montmorency, ete, 

М. Farcot vient aussi d'installer une machine du même système, mais 


(1) М. Farcot, qui a fuit de aes fils des ingénieura de mérite, grandi travailleurs, Тов A 
авносібв à ва maison depuis le mois de juillet 1898, de norte que dorénavant, lorsque nous 
parlerons des travaux mécaniques de cot établissement, nous duvronus lo mentionner sous 
Ја raison sociale de ММ. Furcot ut nu» Alu. 
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beaucoup plus puissante, sur le quai d'Austerlitz, pour le service de la 
Ville de Paris, et est encore sur le point d'en monter deux semblables à 
celle de Neuilly, pour élever l’eau de la Seine dans les rivières et le lac 
du bois de Vésinet, près Saint-Germain. 

Ces divers appareils sont horizontaux et constituent des appareils à 
rotation et à action directe. Ils se distinguent réellement par leur bonne 
exécution comme par un heureux agencement de tous les organes méca- 
niques. 

Les pompes peuvent être à course variable ou à course fixe, suivant les 
besoins du service; la première disposition est employée quand l’eau doit 
être élevée à différentes hauteurs dans la même ville, ou bien quand on 
veut pouvoir augmenter sensiblement la quantité d’eau élevée. 

Les appareils du Port-à-l’Anglais, qui sont dessinés sur les planches 35 
à 87, sont munis, comme la plupart de ceux que construit maintenant 
ММ. Farcot, de pompes nourricières destinées à élever l’eau du fleuve à 
la hauteur même des pompes foulantes principales. 

Ces pompes nourricières augmentent un peu la résistance, mais elles 
sont nécessaires pour placer les pompes principales et les machines elles- 
mêmes dune hauteur convenable au-dessus des grandes crues. Cet avan- 
tago est d'une telle importance, que l'on doit toujours, suivant l’auteur, 
se mettre dans ces conditions lorsque les rivières ou les fleuves, près des- 
quels les appareils sont installés, sont sujets à des crues considérables, 
à moins qu'on ne parvienne à faire des fondations complétement étan- 
ches; ce qui n'a pu être réalisé, à notre connaissance, jusqu’à ce jour 
d’une manière satisfaisante, 

Dans les machines horizontales de ММ. Farcot, l'extrémité de la pompe 
foulante est utilisée comme piston et, à cet elfet, se meut dans le corps 
d’une petite pompe à air destinée à alimenter le réservoir d’air de re- 
foulement. 

Les pompes nourricières aspirent l'eau dans une conduite terminée раг 
un réservoir d'air d'aspiration qui est placé près des pompes. Celles-ci 
sont disposées pour être visitées aisément, même pendant les crues, lors- 
qu'elles sont noyées; on peut retirer les pistons et les clapets inférieurs 
sans grande сиб en les enlevant par-dessus; on les remet en place 
sans difliculté en les laissant descendre dans l’eau. La transmission de 
mouvement est directe pour la pompe foulante et pour la pompe nour- 
ricière ; nous ferons remarquer que par celte combinaison le travail ré- 
sistant dù aux frottements des axes est très-minime en raison du mou- 
vement angulaire de ces axes. 

Ges dispositions particulières, qui seront, nous en sommes convaincu, 
vues avec beaucoup d'intérêt par un grand nombre de nos lecteurs, se- 
ront aisément comprises à l'examen des figures représentées sur les 
planches 35, 36 et 37, et la description détaillée que nous allons en don- 
ner permettra d'en apprécier les avantages. 
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Nous montrerons ensuite les résultats obtenus d’après les chiffes qui 
nous ont été communiqués avec une obligeance parfaite par l'administra- 
tion même du service général des caux. 


DESCRIPTION DES MACHINES ET POMPES HORIZONTALES 


REPRÉSENTÉES PAR LES FIG. 1 A 22 pes pl 35, 36 ET 97. 


La fig. 1, pl. 35, est une section longitudinale passant par l'axe du 
cylindre à vapeur, du condenseur et de la pompe élévatoire. 

La fig. 2 représente cette même machine en projection horizontale, ou 
plan vu en dessus, 

La fig. 3, pl. 36, est une double section transversale de l'installation des 
deux machines placées dans le même bâtiment: la section de la partie 
de gauche est faite par l'axe du réservoir d'air et le milieu de la pompe 
élévatoire; la section de droite par l'axe de Та pompe nourricière, 

La fig. 4 indique, en section horizontale, faite à la hauteur de la ligne 
1-2 de la fig. 3, Ја réunion des pompes nourricières avec leur réservoir 
l'air. 

La fix, 5 fait voir ce réservoir en section verticale, suivant la ligne 3-4 
de la fig. précédente. 

Les fig. 6,7, 8 et 9, représentent, séparé de la machine et à une 
échelle double des vues d'ensemble, le balancier de transmission de mou- 
vement à course variable. 

Les fig, 10 et 44 sont les détails, en élévation de face, en plan et en 
section horizontale, de l'un des paliers qui supportent les tourillons du 
balancier. 

Les fig. 42 et 13 font voir, en élévation et en plan, Pune des petites 
bielles qui relient la tête du balancier à la tête du piston. 

La fig. 44, pl. 37, est une section longitudinale, faite par l'axe de la 
pompe élévatoire, séparée du moteur et dessinée à une échelle double des 
plans d'ensemble. 

Les fig. 15 et 16 sont deux projections transversales, Pune vue par 
bout, l'autre en section faite par le milieu des tubes d'aspiration et de 
refoulement, 

La fig. 17 donne un détail de l'un des elapets d'aspiration. 

Les fig. 18 et 19 représentent, en section verticale eten plan horizon- 
tal, Та pompe nourricière. 

La fig. 20 indique өп section, à l'échelle de 4/10 de l'exécution, le 
piston de cette pompe. 

La tig. 21 est une section transversale du condenseur, de sa расо et 
de la pompe à air. 

La fig. 22 indique en détail la disposition des clapets de refoulement 
de cette dernière pompe. 
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DISPOSITION GÉNÉRALE, — La salle dans laquelle sont renfermées les deux 
machines qui fonctionnent à Port-à-l'Anglais a 16 mètres de longueur et 
8" 90 de largeur. Les générateurs de la vapeur sont placés dans une 
chambre à part, séparée de la salle des machines par un des murs 
latéraux. 

Deux massifs en pierres de taille A, fig. 1, 2, 3 et 4, sont disposés 
symétriquement de chaque côté de cette salle , dans le sens de la lon- 
gueur, pour recevoir les machines motrices, dont le sol se trouve élevé 
de 4% 30 de celui des pompes élévatoires, La ligne d'axe vertical du 
milieu de celles-ei est placée à 3" 35 de la porte d'entrée де la salle, 
dont le milieu, à environ {de cette porte, estoccupé par sept marches В, 
(06. 8), de 2"890 de largeur, qui établissent la communication entre les 
deux sols. 

Сез deux machines sont complétement semblables et peuvent fonc- 
tionner indépendamment Pune de l’autre en refoulant l'eau dans la même 
conduite. Aucun des organes ne leur est commun; chacun possède un 
condenseur, un balancier à course variahle, une pompe nourricière, une 
pompe élévaloire et un réservoir d'air. 

La manière dont les pièces sont groupées est identique ct elles sont 
disposées d'une façon extrêmement régulière et symétrique, longitudi- 
nalement de chaque côté de Ја salle, qui, complétement libre au milieu, 
peut être maintenue dans un état parfait de propreté, tout en laissant la 
place nécessaire pour les montages ot les démontages des pièces, en cas 
de réparation, et, à cet effet un petit treuil est monté à poste fixe près 
du mur du fond. 

Млсшккв Mormices. — Elles ne diffèrent pas sensiblement des machines 
horizontales à condensation que M. Farcot construit en grand nombre 
pour les établissements industriels, filatures, moulins, forges, ele. 

Gomme celles-ci, le cylindre à vapeur С est muni d’une enveloppe, 
dans laquelle la vapeur passe avunt de se rendre dans la boîte de distri- 
bution ¢ (lig. 2), garnie du système bien connu de détente qui porte le 
nom du constructeur, Nous ne décrivons pas ce système dont nous 
avons fait connaitre le principe dans les 3° et 40° volumes de се travail. 

Les deux fonds de се eylindre sont chauffés par la vapeur; Pun est 
garni au centre d'un robinet graisseur, et l'autre d'un presse-étoupe, 
servant de guide à la tige ¢’ du piston, reliée à la bielle en fer forgé В’, 
qui, réuni à la manivelle b, donne le mouvement à l'arbre A’, muni du 
volant régulateur V. 

Cet arbre est monté dans deux paliers a et a'; Pun est monté sur le 
bâti rectangulaire en fonte С, sur Jequel le cylindre à vapeur est fixé; 
l'autre est boulonné sur une pierre de taille loge dans l'épaisseur du 
mur de l'usine (fig. 2 et 3). Pour éviter les accidents qui pourraient 
résulter si, pendant la marche, on s'approchait trop près du volant, ce 
dernier est entouré par une balustrade à hauteur d'appui, composée de 
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barreaux en fer placés verticalement à des distances égales et reliés par 
des barres horizontales. 

Le mouvement de va-et-vient du tiroir de distribution est transmis 
par l’excentrique b’ calé sur l'arbre A’. 

Afin d'épargner au mécanicien la peine de s’atteler au volant pour mettre 
en marche, la boîte de distribution est munie d’un robinet d, au moyen 
duquel on fait passer la vapeur de l’un ou de l'autre côté du piston. 

Après avoir produit son effet, cette vapeur se rend par le tuyau d’ dans 
Је condenseur cylindrique D. Le robinet injecteur D’ (fig. 2), muni de sa 
clef à index indiquant les degrés d'ouverture, est placé à la sortie du 
tuyau d'échappement 0, et l'intérieur du condenseur est garni d’une 
cloison en tôle percée de trous e (fig. 21 pl. 37), qui distribue l'eau en 
pluie dans toute sa longueur, 

Le corps de ln pompe à air est fondu avec la bâche Е, et son piston е 
aspire l'eau et la vapeur qui arrivent constamment dans le condenseur 
D, dont l'extrémité, au moyen du tuyau К, communique avec Ја pompe 
par une ouverture rectangulaire ménagée А l'intérieur do la bâche et 
fermée par le clapet d'aspiration е. 

Ce clapet, et avec lui les deux clapets de refoulement f, sont composés 
chacun d'une feuille rectangulaire de caoutchouc, qui recouvre une 
plaque de fonte percée d'un grand nombre d'ouvertures longues et 
étroites, par lesquelles l'eau peut passer librement, quand les clapets 
en caoutchouc se trouvent soulevés par l'aspiration оц 16 refoulement 
du piston. 

Pour limiter la levée de ces clapets, une plaque de tôle cintrée et 
percée d'un grand nombre de petits tous у" (Пи. 21 et 22) est placée 
dircetement au-dessus; elle est fixée sur la plaque de fonte formant le 
мере au moyen de boulons qui servent en même temps à serrer la 
feuille en caoutchouc du côté de la charnière, Le siége des clapets de 
refoulement est lui-même fixé sur la bride de la bâche par des vis à tête 
d'écrou, mais, pour éviter de turauder le dessus de la tablette fondue 
avee la bâche pour recevoir le siége du clapet d'aspiration, on a ménagé 
à l'intérieur de cette bâche des oreilles destinées à recevoir les têtes des 
boulons y, dont les extrémités inférieures пе font qu'appuyer sur le siége. 

La tubulure, fondue avec la bâche pour recevoir le tuyau d'arrivée I, 
en communication avee le condenseur, est garnie d'un petit clapet en 
caoutchouc où reniflard y (fig, 24 pl. 37), permettant à l'air introduit 
dans le condenseur de s'échapper dans la bâche, Celle-ci est surmontée 
d'une caisse en fonte К, dans laquelle Peau, traversant les clapets de 
refoulement, est déversée, Un tuyau de trop-plein, boulonné à la bride 
de la tubulure I" (fig. 2), laisse échapper l'exeédant de l'eau de con- 
densation qui wa pas servi à l'alimentation du générateur. 

Cette alimentation a lieu par la petite pompe, dont le corps est fondu 
avec Ја bâche du condenseur, et qui est en communication avec la boite 
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à clapets С’ (fig. 2 ct 21), munie de deux tubulures; celle inférieure h 
reçoit le tuyau qui, relié à la bride H, aspire l'eau de condensation dans 
la caisse F. Le refoulement dans la chaudière a lieu par un tuyau 
dont la bride est fixée à celle де la tubulure supérieure h’. 

Le milieu de la boîte à étoupe, qui sert de gnide à la tige de la pompe 
à air, est garni d'une hague en bronze assez large, et présentant une 
gorge dans laquelle débouche un petit tuyau en cuivre 1/ (fig. 1), qui 
amène dans l’intérieur de la boîte, pour lubrifier la tige, un peu d’eau 
que contient la caisse F. 

Le mouvement est transmis au piston de la pompe à air et à celui de 
la pompe alimentaire par la même bielle à double fourche H’, reliée 
d'une part au grand balancier M, actionné directement par 1а tige du 
piston du eylindre à vapeur, et, d'autre part, à une axe en fer à (fig. 1 
et 2), auquel sont reliées les tiges des pistons des deux pompes. 

Pour assurer l'horizontalité du mouvement de ces pistons, la tête de 
la tige du piston de la pompe à air est elle-même forgée avec une tige 
qui traverse un petit palier-guide 1, fixé comme la bâche du condenseur, 
sur le massif en maçonnerie. 

Pompes копти TERES, — Ces deux pompes, comme on peut le voir par 
les fig. 3, 4 et 5 de la pl. 46, et par les fig. 18 et 19 de la pl. 37, sont 
placées verticalement Pune près de l’autre dans une fosse, et en com- 
munication avec un même réservoir d'air J, à la partie inférieure duquel 
est relié le tuyau d'arrivée de leau J’. 

Les deux tubes qui opèrent la réunion de chaque corps de pompe avec 
le réservoir d'air sont munis chacun dune vanne J? (fig. 4), au moyen 
de laquelle on isole à volonté l'une ou l'autre des pompes du réser- 
voir d'air, quand on fait fonctionner la machine de gauche indépendam- 
ment de celle de droite, ou vice versa. 

Chaque pompe est composée d'un cylindre K, fondu avec deux brides; 
celle inférieure est boulonnée ауес le conduit arqué К’, fondu avec un 
patin carré muni aux quatre angles de bossages recevant les boulons 
de scellement,, lesquels fixent la pompe sur les pierres de taille A?, dont 
le fond de la fosse est formé. 

La bride supérieure reçoit une tubulure en fonte surmontée d’une 
colonne en tôle K*, reliée à sa partie supéricure par une cornière circu- 
laire avec une bâche ер tôle L, de forme rectangulaire et a retour d'équerre 
(voy. fig. 2 et 3). L'eau élevée dans cette bâche par le piston de la pompe 
nourricière est aspirée par la pompe élévatoire, qui la refoule dans la 
conduite d'ascension en communication ауес les réservoirs. 

Le piston des pompes nourricières est composé d’un disque en fonte Ё, 
percé de quatre ouvertures rectangulaires recouvertes par des clapets k’. 
Ces derniers sont formés de deux plaques de tôle d'inégale épaisseur et 
d'une bande de cuir interposée entre elles (fig. 18 et 20), le tout relié 
par des rivets. 
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La charnière des deux clapets les plus éloignés de chaque côté du 
centre est faite au moyen d'une bande de caoutchouc Ù (fig. 20), et d'une 
bande de tôle sur laquelle appuient les têtes de Péeron vissées sur Ja 
cloison qui forme la séparation de deux clapets. 

La bande de caoutehoue i est prolongée au delà de la charnière, pour 
recouvrir un peu le elapet et former ainsi une sorte de ressort destiné à 
opérer plus rapidement sa fermeture. 

Les deux autres clapets, qui recouvrent les deux ouvertures rectangu-~ 
laires pratiquées près du centre du piston, sont construits exactement 
de la même maniète que les deux premiers, seulement la bande de 
cuir îi, au Heu d'être serrée par des vis, Fest par une branche horizon- 
tale L, forgée avee la tige en fer L^ qui actionne le piston. Une seconde 
branche 7, forgée également avee cette tige, mais un peu plus haute 
perpendiculairement à celle 4, sert à limiter l'ouverture des elapets, 
comme on pout le remarquer sur la fig. 18, pl. 37. 

La garniture du piston est formée d'un cuir légèrement embouti 
(fig. 20), maintenu à la cireconférence extérieure par une bague en fer л. 

Les clapets d'aspiration sont construits d'une manière identique aux 
clapets de refoulement faisant partie du piston: leur siège j n'est autre 
qu'un disque creux en fonte semblable au piston, mais fixé à la tubu- 
lure K (fig. 18 et 19) par un boulon j, engagé dans une traverse fondue 
avee cette барио. Ce boulon est forgé avec deux bras perpendieulaires 
Fun à l'autre et avec un anneau; Pun des bras, comme pour 1а tige du 
piston, sert à former la charnière des deux clapets du milieu, et Pautre, 
le supérieur, à limiter l'ouverture des quatre clapets; l'anneau permet 
de démonter aisément le siége en саз de réparation, lorsque la elavette 
qui retient le boulon j“ à Та traverse est chassée. 

Ponpes ÉLÉVATORES, == Сех pompes, d'une disposition à In fois com- 
mode et élégante, sont remarquables à plus d'un titre : ta pièce prinei- 
pale, Je corps N'est fondu d'une seule pièce avee Тох conduits latéraux n, 
la tubulure d'aspiration nf et le dòme №, Dans celui-ci se précipite l'eau 
refoulée, Ce corps de pompe est tixé d'une part au sol par quatre boulons 
de scellement que traverse un même nombre de renflements verticaux, 
fondus avec le patin et les côtés latéraux, et d'autre part contre le massif 
du moteur par deux boulons horizontaux, qui traversent les oreilles n? 
(lig. 15 et 16), et une plaque de fonte o, placée verticalement contre le 
massif, 

Les deux fords du cylindre sont garnis chacun d'une bague en bronze 
et d'un presse-étoupe О, muni de son graisseur, 

La tige p, qui communique le mouvement au piston P, est prolongée 
du côté opposé à la commande pour servir de piston à une petite 
pompe P, destinée à refouler de l'air dans Je grand réservoir d'air R. 

Le corps de cette petite pompe est fondu avec un cylindre vertical 
supporté par une tringle en fer O’, Ge cylindre est muni à sa partie infé- 
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rieure, dans Гахе du piston, d’une pièce fondue avec une cuvette et 
percée de petits trous fermés par un disque en cuir ou en caoutchouc o’, 
(fig. 14), maintenu au centre par une vis, afin que sa circonférence puisse 
se soulever sous l'aspiration du piston et faire l'office de clapet en 
dégageant les trous pour laisser pénétrer intérieurement Pair extérieur. 

Cet air, refoulé dans la marche en sens inverse du piston, soulève le 
clapet 0%, monté au plafond du cylindre et dont la construction est 
semblable à celle du clapet o’. Un tube p’ conduit cet air dans le réser- 
voir R, qui est muni d’un petit robinet т, que l’on peut ouvrir au besoin, 
si la compression de Pair dans le réservoir devenait trop considérable. 

Un filet d'eau venant du réservoir par le tuyau p? tombe constamment 
dans la petite cuvette du cylindre de la pompe P, pour que celle-ci 
aspire à la fois de l'air et de l'eau, et qu'en diminuant ou en augmen- 
tant la quantité du liquide, on puisse régler le volume d'air refoulé. 
Les deux clapets d'aspiration Q, ainsi que les deux clapets de refoule- 
ment Q de la pompe élévatoire (fig. 4 et 17), sont composés chacun 
de deux épaisseurs de cuir serrées entre deux plaques de tôle par des 
rivets. Un des côtés des deux cuirs forme charnière, et ù cet effet est fixé 
par des écrous qui appuient sur des rondelles en fer q, traversés par 
les boulons vissés sur le siége même des clapets, ainsi qu’on le peut voir 
fig. 17. Comme la largeur des elapets est assez considérable , ils sont 
soutenus au milieu par des cloisons (° (fig. 14 et 16). 

Des eloisons semblables sont aussi fondus avec les conduits latéraux n, 
afin de consolider leur paroi. Pour le montage de ces clapets, leur visite 
et au besoin leur réparation, des ouvertures sont ménagées directement 
au-dessus de chacun d'eux; ces ouvertures sont fermées, comme cela 
se fait ordinairement, par des couvercles en fonte q’, boulonnés sur des 
brides ménagées aux conduits latéraux fondus avec le corps de pompes. 

Le piston P de ees pompes, construit d'abord, comme l'indique la sec- 
tion fig. 44, d'après le principe des pistons à garniture métallique, 
eestà-dire, composé d'un bloe de fonte muni sur sa circonférence exté- 
rieure de rainures dans lesquelles sont logées des bagues ou anneaux en 
fer de faible épaisseur, vient d'être changé par M. Farcot, qui préfère, 
dans се eas, uno garniture en euir ordinaire avec serrage par des bou- 
lons, conservant seulement Ja garniture métallique à anneaux, agissant 
par Leur propre expansion, pour le piston du cylindre à vapeur. 

Eutre Les deux tubulures ménagées au dôme N’, et à la partie inférieure 
du réservoir d'air R, est placée une vanne №, au moyen de laquelle la 
communication entre ces deux capacités peut être à volonté établie ou 
interrompue. 

La communication doit exister quand les pompes d'une des deux ma- 
chines fonctionnent pour refouler l'eau par le tuyau S (fig. 1 et 2) 
dans la conduite générale allant au réservoir; mais elle doit être inter- 
rompue quand, pour une réparation ou toute autre cause, on arrête lq 
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première machine pour faire fonctionner la seconde, parce que les deux 
tuyaux S de chaque machine, quoique indépendants l'un de l’autre et 
partant de leur réservoir Mair respectif, communiquent toujours en- 
semble par la conduite générale de refoulement, de sorte que, les deux 
machines fonctionnant ensemble ou séparément, les deux réservoirs d'air 
communiquent toujours avec la conduite et la pression de la colonne 
d'eau se trouve indiquée А la fois sur 105 deux manomètres à cadran r 
(fig. 1), placés de chaque côté de la salle contre les murs latéraux. 


TRANSMISSION DE MOUVEMENT DU MOTEUR AUX POMPES. 


BALANGIER A COURSE VARIABLE. — Le mouvement est transmis à la pompe 
nourricière et à la pompe élévatoire par le balancier M, relié à la tige du 
piston du cylindre à vapeur par deux petites bielles en for forgé М 
(fig. 1, 2, 12 et 13), dont les têtes sont, à eet effet, attachées d’un 
bout à la traverse, mince des guides qui se meuvent dans les glissières 
horizontales, et, du bout opposé, aux deux tourillons m (fig. 6 et 7 pl. 
30), rapportés aux branches de la fourche formant la tête du balaneier. 

La partie inférieure de celui-ci est fondue avee un renfement traversé 
par un arbre en for т”, dont les tourillons reposent dans les coussinets 
des forts paliers § et B. 

Ces paliers, ainsi que l'indiquent les fig. 6, 10 ot 11, sont fondus cha- 
сип avec un large patin solidement fixé sur le massif par deux forts bou- 
lons verticaux, et de plus par des vis s, qui, en appuyant sur des plagues 
de métal disposées à droite et à gauche de la cavité pratiquée dans le 
massif pour recevoir le balancier (fig. 1), permettent de régler bien exac- 
tement leur position et de les assurer contre tous déplacements latéraux. 

Pour compenser l'usure des coussinets, сех paliers sont munis de deux 
coins avec vis de serrage s’; c'est en agissant sur celles-ci que l'on fait 
descendre les coins do la quantité nécessaire au rapprochement des 
coussinets. 

Les tourillons С, sur lesquels vient s'attacher la fourehe de la grande 
bielle Т, qui communique le mouvement aux deux pompes, sont forgés 
d'une même pièce, ауес un écrou logé dans l'ouverture rectangulaire 
ménagée au milieu du balancier et occupée en partie par la vis à filets 
carrés 1. Celle-ci est montée entre deux grains d'acier ( (lig. 0, et est 
munie d'un pignon à denture hélicoïde и, qui engrène ауес une vis sans 
fin w’ (fig. 8), dont l'axe est garni du volant à main U. 

Eu agissant sur се dernier, on fait tourner la roue и et par suite la 
grande vis ‘I, ce qui oblige l'écrou muni des tourillons 2 à monter ou à 
descendre. Suivant le sens dans lequel on a fait tourner 16 volant, on 
déplace douc le centre du mouvement de la bielle motrice T, et on mo- 
difie ainsi la longueur de sa course, laquelle, naturellement, est d'autant 
plus grande que l'écrou est plus éloigné du centre m du balancier, puis- 
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que l'amplitude de celui-ci, comme l'indique le tracé fig. 1, est. toujours 
Ја même, et égale à la course ag lus moteur mobile ү le cylindre à 
vapeur. 

Deux {оооп A? sont encore fixés au Бш M pour recevoir la 
fourche de la bielle H, qui donne le mouvement aux pistons des pompes 
à air et alimentaire de la machine motrice. 

LEVIERS DE TRANSMISSION, — L'extrémité de la bielle T, opposée à sa réu- 
nion avec le balancier, est, comme ce dernier, forgée en forme de 
fourche pour embrasser les deux côtés de la tête de la tige p, qui actionne 
le piston de la pompe élévatoire. Cette tige 'est reliée’ à une traverse gui- 
dée par des coussinets, quise meuvent dans les-glissières horizontales U’ 
(fig. 4, 2 et 3), fixées parallèlement de chaque côté sur le massif. 

A celle même traverse sont attachées les deux petites bielles V’, reliées 
au levier vertical à fourche X, monté sur l'arbre horizontal v, muni d'un 
second levier horizontal X/, Ge dernier reçoit, entre les deux branches de 
su fourche, la tête de la tige I/ (fig. 3) qui ‘commande le piston de la 
pompe nourricière. | 

De la combinaison particulière de cette transmission de mouvement, 
il résulte, comme on voil, que les deux pompes se trouvent actionnées 
par l'intermédiaire du balancier М, et qu'alors il suflit de modifier sur 
celui-ci la course de la grande bielle T pour changer à la fois celle des 
pompes nourricière et élévatoire, de sorte que la première élève toujours 
à la seconde un volume d'eau proportionné à celui qu'elle peut refouler 
dans la conduite. 


DIMENSIONS PRINCIPALES DES MACHINES HORIZONTALES 
DE PORT-A-L'ANGLAIS. 


Diamètre du piston à vapeur.............. 00650 


Surface de со рїмюй..................... 0743818 

Course dudit. ..,,.... Е 

Vitesse maximum de l'arbre moteur par 4/.. 25 tours. 
» шоусипе id. s. 15 à 


» linéaire moyenne du piston par 4//.. 0, 780 
Pression de la vapeur dans la chaudière. .... 5 atm. 
Longueur de la bielle motrice.,,.......... 2950 
Rapport de cette longueur au rayon (0650) 

de la manivelle, оона 1 à 4,52 
Diamètre extérieur du volant....,......., 690100 
Vitesse moyenne (15 tours par 1/) à sa circon- 

férence par 4 saasirsereresrsssessssss 05 

Vitesse maximum (25 tours par 4/) à sa cir- 
conférence par 1.e eevee, 8964 
Diamètre de la pompe à air............... 09000 
XI. 30 
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Course du piston de ladite............,... 
Diamètre du piston de la pompe foulante. . « . 
Surface de ce piston....... 
Course variable dudil.................... 
Diamètre du piston de la pompe nourricière, 
Surface de се рїбой.................+..+ 
Course dudit, variable avec celui de la pompe 
foulante dans le rapport de...,...... 4 à 
Diamètre intérieur du réservoir d'air de refou- 
MERE деж жю et aa acte ere ed ess 
Hauteur dudit.......,...,.....sssssssss 
jopacité de ce réservoir. о... еее 
Diamètre intérieur du réservoir d'air d'aspira- 
tion commun aux deux pompes nourri- 
cières..,,,,4,,, 
Hauteur ПОЙИ, vs à ae oo ace on now ne area vie ee 
Capacité Фи. оон евон е 
Diamètre du tuyau d'aspiration des pompes 
DOURPICIÈPES „з, к» ажа овоо вка е 
Diamètre du tuyau d'aspiration des pompes 
foulantes. sa... 
Diamètre du tuyau de refoulement à la sortie 
du réservoir Ч'аїг............. 
Diamètre de la conduite à la sortie du bâtiment 
des Machines, онаа 


+"“+т IE RER к ев» 


++ +» е з ж ж ж э жов ож жом у жа ө т + 


menan 


TRAVAIL DE CES MACHINES, 


0" 1,50 

0® 345 

0ч. 093489 

0" 350 à 0% 700 
0% 558 

gma 2445 


1,133 
1 000 


ц" 500 


юе. 500 


0" 850 
9% 000 
ame. 135 
0350 
On 300 


0m 250 


0" 300 


Le service de ces machines consiste à élever Peau dans deux réservoirs 
situés à des hauteurs différentes, età une grande distance l'un de lautre. 

Un de ces réservoirs est situé sur les hauteurs de Gentilly, à 78" 500 
au-dessus du niveau moyen de la mer, où à 40 mètres de l'étiage de la 
Seine. 

La capacité de ce réservoir est de 400 mètres cubes environ. 

La longueur totale de la conduite est de 7,100 mètres répartis ainsi 
qu'il suit : 


Tuyaux de 0% 300 de diamètre partant des machines 
jusqu'à la route Фао. енене 
De се point jusqu'à la maison de santé de Ricôtre, Le 
tuyau а 0% 95 de diamètre sur une longueur de.. 
De la maison de Bicêtre au réservoir de Gentilly, le 
tuyau à 0%462 de diamètre sur une longueur de. 


1.100 mètres. 
4,400 mètres. 


4,600 mètres. 


Longueur totale..... 7,100 mètres. 
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Le second réservoir est placé à une hauteur de 106 mètres au-dessus 
du niveau de la mer ct à 68"50 au-dessus de l’étiage de la Seine; sa ca- 
pacité est de 260 mètres cubes. 

La longueur totale de la conduite est de 5,800 mètres. 

Les tuyaux de ("300 de diamètre, partant des machines jusqu’à la 
route d'Italie, sont communs aux deux réservoirs. Une vanne placée à ce 
point de jonction permet, suivant les besoins du service, d'établir la 
communication avec l’un ou l’autre de ces réservoirs. 

Les tuyaux partant de cette conduite commune jusqu’au réservoir de 
Villejuif ont 0% 250 de diamètre sur une longueur de 1,440 mètres. 

La Compagnie générale des caux, propriétaire des machines du Port-à- 
l'Anglais!, est assujettie à un service tout à fait irrégulier quant au vo- 
lume d'eau à fournir chaque jour à ses abonnés. Aussi, comme nous l’a 
fait observer le directeur de la Compagnie, M. David Portau, qui a eu l'ex- 
trême obligeance de nous donner ("utiles renseignements à ce sujet, les 
machines de MM. Farcol satisfont-elles complétement aux besoins du ser- 
vice, en се qu'elles permettent d'élever des quantités d'eau variables dans 
de très-larges limites. Pour atteindre ce résultat, deux moyens sont à la 
disposition du mécanicien: le premier, que l’on peut appliquer souvent 
À presque toutes les machines à vapeur, est l'accélération de vitesse; le 
second, plus particulier aux machines de MM. Farcot, permet, comme 
nous Pavons dit, de faire varier la course du piston de 0" 35 à 0*70, 
c’est-à-dire de doubler à volonté le volume d’eau refoulée. 

Nous allons, par le calcul ct quelques exemples, faire comprendre les 
services que peuvent rendre ces machines à course variable. 

On se rappelle que la pompe foulante, appliquée à l'appareil, est à 
double effet, et que le diamètre de son piston est de 0" 345, 


се qui correspond à une section de 0%: 093482 = 934% 82. 
Or, d'un côté, le diamètre de la tige motrice est de 0™ 123, 
qui donne pour section 04011882 = 1189. 82. 


Par conséquent la surface réduite de ce côté du piston, est de : 
(8/0.1 82 — 1 1884 82 = 846 centimètres carrés. 


1. Cotto Compagnie a enii longtemps la concession de la distribution complète des 
eaux dans la ville do Lyon et celle de toute la banlieue de Paris; elle possède sur le bord 
de la Soino six usines importantes; ln première, en suivant la marche du fleuve, au 
Port-à-l'Anglais, sur la rive gauche, la seconde sur la rive droite au pont d'Ivry, la 
troisièmo à Auteuil, la quatridme à Neuilly, la cinquième à Clichy, près du pont d'Asnière, 
la sixième ù Saint-Ouen, Cos cinq derniers établissements 60 trouvent sur la rive droite 
de la Soine, un septième est placé sur les hauteurs de Charonne et ses machines sont em- , 
ployées à élever l'eau d'un réservoir intermédiaire alimenté par les machines de Neuilly, 
qui refoulent dans un résorvoir supérieur. Par suite de l'annexion des banlieues, la presque 
totalité des localités desservies par la Compagnie des eaux font partie maintenant de la 
ville de Paris, Le service va nécessairement recevoir des modifications et des arrange- 
ments seront probablement pris éntre M, le Préfet de la Seino et cette Compagnie, 
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De l’autre côté, le diamètre de la tige-guide, servant de piston à la pe- 
tite pompe qui refoule l'air dans le réservoir, est égal à 0" 06, 
soit une section de 04009897 == Bet 97, 
Се qui réduit, de ce second côté, la surface du piston à 


031,82 —— 28,27 == O00 55, 


PREMIER EXEMPLE. 


Si on adopte 0" 50 pour la course moyenne de ce piston pendant le tra- 
vail, on voit que le volume engendré, À chaque coup simple, 
est, d'un côté, de 81664 xX ("50 = 89910 X 5 == [0% 80, 
et de l’autre, de 906,55 xX 0, 50 == 91907 x 5 = [5 35, 
Soit, par suite, pour chaque révolution entière de la machine == 809013, 
ou, si l'on veut, en nombre rond, 86 litres, 

Ainsi, en supposant que l'arbre du volant ne fasse que 45 révolutions 
par minute, le volume d'eau fournie théoriquement par la pompe, se- 
rait de : 

80 X 15 == 1990 litres pur 1”. 
Soit par seconde 4290 7 00 = 2165, 
ol par heure, 1290 xX 00 == 77400 litres, 
On peut admettre, avec le constructeur, que le rendement d'une telle 


pompe bien entretenue, peut être de 92 à 94 0/0, ce qui correspondrait 
à un effet utile de : 


72 mètres cubes d'eau par heure, 

Rappelons aussi que la pompe dite nourricière est à simple effet, et 

que le diamètre de son piston esl de 0558, 
qui correspond à la section de 0% 9449 = tt AD. 

Or, comme à cause de la transmission de mouvement par leviers, le 
apport entre la course de се piston et celui de la pompe foulante est de 
141,139 sx 0,88, il en résulte que quand la course moyenne du pre- 
mier est de 050, comme nous venons de le supposer, celle du second 
n'est que 

0,50 xX 0,88 == Ohl; 
d'où, par suite, le volume engendré à chaque révolution est de : 
їч ДЭ x Ah == 40746 54. 
Soit, par minute, 107,58 x 15 = 101370, 
et, par heure, 1013,70 x 00 = 96822 litres. 
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Ainsi, lors même que le rendement d'une telle pompe ne serait que de 
80 à 82 0/0, ce qui est évidemment en minimum, on voit que la quan- 
tité d'eau qu'elle peut fournir par heure est au moins de 78 à 80 mètres 
cubes, c’est-à-dire supérieure à celle envoyée par la pompe foulante dans ` 
le même espace de temps. 

Nous ferons remarquer que le travail utile de chaque machine à va- 
peur, dans l'hypothèse présente, pour élever les 21 litres 1/2 par seconde 
à la hauteur voulue, est peu considérable comparativement à la puissance 
réelle qu'elle est capable de produire. 

En effet, on sait, d’une part, que le réservoir de Gentilly, dans lequel 
l'eau doit être élevée, ве trouve à 40 mètres au-dessus de l’étiage de la 
Seine, et que la longueur de la conduite à parcourir est de 7100 mètres, 
ce qui cause, pour 105 frottements de leau dans les tuyaux !, une perte 
de charge que l'on évalue à 1%80; 


Soit, par conséquent, une hauteur réelle de l1," 80. 
On a alors, comme travail à produire dans l'une des machines : 


231 x lı" 80 == 963 kilogrammètres, 


C 


А 0 
qui correspondent à ME = 12,84 chevaux, 


ou environ 43 chevaux effectifs. 


D'une autre part, le réservoir de Villejuif est situé à 68" 50 au-dessus 
de l'étiage, et à cause du parcours de l'eau dans les conduites, la perte 
de charge est estimée à 3% 08, ce qui donne pour hauteur totale de l'eau 
à élever : 

08,00 -+ 3,68 = 7218. 


ar suite, le travail de la seconde machine est égal à 


21,5 x 72,18 = 90,09 chevaux, 
c'est-à-dire près de 21 chevaux. 


Рай conséquent, l'effort total à produire par deux machines, si on les 
faisait marcher ensemble, n'est que de 34 chevaux environ. Et comme 
elles ont été livrées pour une force nominale effective de 60 chevaux cha- 
cune, on comprend qu'elles peuvent sans peine faire un travail notable- 
ment considérable, lors même que les efforts pratiques seraient sensible- 
ment plus élevés que le travail théorique que nous venons de calculer. 

Aussi, nous comprenons que le constructeur n'a pas craint de donner 
des proportions telles que l'on puisse sans inconvénient, faire marcher les 
pompes à de plus grandes vitesses. 


1. Nous croyons devoir, À ce sujet, renvoyer aux calculs et aux tables qui ont été don- 
nés dans 10 xı vol, de со Recueil, 
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Nous allons montrer, du reste, par exemple suivant, qu elles peuvent 
satisfaire largement aux conditions de maximum demandées par la Com- 
pagnie générale des Eaux. 


DEUXIÈME EXEMPLE. 


Supposons que les pistons de pompes foulantes soient réglés ù leur 
plus grande course, qui est de 0® 70, et que la vitesse des machines soit 
de 25 révolutions par minute ; 

On aurait, pour le volume engendré par chaque piston : 


Dans un premier coup simple... I 84416x7d = 574.19 
Et dans le seCcOnd............... ; (07X7 = 63 Д) 
Soit, pour coup double chaque tOur............ = 120. 01 


C'est, en nombre rond, 420 litres par révolution de l'arbre du volant. 
Or, à la vitesse maximum de 25 tours par minute, on trouve que la 
quantité d'eau refoulée théoriquement par chaque pompe, est de : 


25 x 120 = 3000 litres ou 3 mètres cubes; 
ce qui correspond à 50 litres par seconde, au lieu de 21 litres 1/2, 
el, par heure, à 3000 xX 60 == 480000 litres == 480 mètres cubes. 


Soit pratiquement, 105 A 166 mètre cubes. 

Nous devons faire observer que comme les conduites en fonte établies 
pour amener l'eau refoulée par les pompes dans les réservoirs, sont, 
ainsi que nous les avons indiquées plus haut, de dimensions assez res- 
teintes, et que les diamètres des tuyaux ne sont pas les mêmes sur tout 
leur parcours, mais qu'ils diminuent, à mesure qu'ils approchent des ré- 
servoirs, de ("30 à 025, et même à 010, les pertes de charge, par les 
frottements, deviennent nécessairement plus considérables avec l'augmen- 
lation de vitesse. 

Ainsi, où compte que dans le premier cas, pour le réservoir de Gen- 
tilly, lorsque la machine fonctionne à la vitesse de 25 tours par 1, la hau- 
teur correspondante à la perte de charge est de 25 mètres environ, ce qui, 
ajouté à la colonne de 40 mètres, donne une élévation totale de 


h0! р 95 = 0) mètres: 


et dans le second cas, pour le réservoir de Villejuif, elle est d'environ 
18 mètres t, се qui correspond à une colonne verticale de 
08,50 -+ 18 == BO"50; 
1. Cette perte de charge que nous avons trouvée par le calenl paraît être considérable, 


ot pourtant pratiquement elle est encore plus importante, puisque souvent les manométres 
placés dans la salle des machines accusent 9 et même 10 atmosphères. 
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Par conséquent, lorsque la quantité d’eau fournie par chaque pompe 
est de 50 litres par seconde, on trouve que le travail 


Dans le premier cas, = 50 kil. x 65 mètres = 3250 kilogrammètres, 
ou 3250 + 75 = 10,67 chevaux, 
soit 44 chevaux effectifs; 


Et dans le deuxième, = 50 x 86,50 = 4325 kilogrammètres, 
ou 4325 + 75 = 57-53; 
soit 58 chevaux effectifs. 


C'est donc, en totalité, un effort effectif де 99 à 100 chevaux pour les 
deux machines si on les faisait fonctionner ensemble, et en fournissant 
alors 100 litres d'eau par seconde. 

On voit donc que puisqu'elles peuvent, sans difficulté, produire une 
puissance totale de 120 chevaux; elles sont capables d'effectuer le tra- 
vail maximum que nous venons d'admettre, d'autant plus que, comme 
nous l'avons dit dans un précédent article, page 159 де ce volume, les 
machines à vapeur de MM. Farcot sont susceptibles de donner un rende- 
ment considérable qui est de 82 à 83 0/0 au lieu de 60 à 65, comme la 
plupart des autres machines, grâce à la parfaite exécution et aux bonnes 
dispositions adoptées par cet habile constructeur. 

Mais, du reste; comme on nous l’a observé à l'établissement, les be- 
soins du service n'exigent presque jamais de faire fonctionner ces appa- 
reils dans les conditions maximum. La marche normale est généralement 
de 0m60 à 070 de course, et la vitesse de l'arbre moteur n’est pas de 
plus de 15 à 16 tours par minute, de sorte que l’on n'utilise pas réelle- 
ment toute la puissance des moteurs. 

Nous n'avons pu nous rendre un compte parfaitement exact de la dé- 
pense de combustible par heure et par mètre cube d'eau élevée aux réser- 
voirs, le service journalier et obligatoire ne permettant pas de longues ex- 
périences, et la Compagnie n'ayant pu jusqu'ici, à cause des exigences 
du service, se soumettre à des essais bien suivis; mais nous croyons avoir 
l'assurance que par le bon état d'entretien dans lequel se trouvent les ap- 
pareils, lorsqu'on leur donne la vitesse de 15 tours par minute, avec une 
course de Om 60 à 0® 70 au piston de la pompe foulante, la consomma- 
tion ne doit pas dépasser 101. 60 à 15 80 par heure et par cheval utile 
mesuré en eau élevée. 
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ELEVATION D'EAUX 


POUR ALIMENTER LA RIVIÈRE DU PARC DE VINCENNES 


aes sat 


MACHINE HYDRAULIQUE 


КТАРЫН A SAINTeMAUR GHEZ М, DARBLAY 


La rivière qui vient d'être creusée dans le bois de Vincennes, aux frais 
de l'Empereur, à l'instar de celle du bois de Boulogne, est alimentée par 
l'eau de la Marne que l'on fait venir du canal SainteMaur, près du moulin 
à blé de M. Darblay. Le projet a été oxéeuté en 1859, sous Та direetion de 
M. Dufrayer, ingénieur des machines de Marly à Bougival; il consiste : 

1° Dans l'application de deux turbines nouvelles construites par 
М, l'ourneyron, qui déjà avait monté (presque dès l'origine) quatre 
grandes et fortes turbines de même dimension actiounant chacune un 
mécanisme de dix paires de meules! et plusieurs autres semblables dans 
la même localité; 

2e Dans l'établissement de quatre pompes horizontales А double effet, 
accouplées deux pur deux, pour recevoir leur mouvement des turbines, 
Ces pompes, du système de celles que nous venons de déerire précédem- 
ment, ont été exécutées par M. Farcot, à qui l'on doit, depuis quelques 
années surtout, un assez grand nombre de projets d'élévation d'eaux. 

Les deux turbines perfectionnées de M, Fourneyron sont disposées 
d'une manière analogue А Pune des dernières que nous avons décrites 
dans notre Traité des moteurs hydrauliques, et pour lesquelles l'auteur a 
pris un brevet spécial en 1899, Elles peuvent dépenser un volume d'eau 
assez considérable, avec une chute moyenne de 97 à A mètres, Elles 
ont été caleulées pour donner, ù Та vitesse de 80 tours par minute, une 
puissance effective de 40 chevaux-vapeur, soit 20 chevaux pour chacune, 

ar eela même qu'elles sont alimentées pur le bras du canal qui se rend 

aux moulins, et qui wa pas moins de Û mètres de largeur dans li partie 
la plus étroite, elles peuvent toujours recevoir le volume d'enn néces 
saire, quelles que soient d'ailleurs les variations de niveaux. 

Fonetionnant à volonté, soit ensemble, soit séparément, ces deux tar 


1, Nous avons Осети Lo premier syatòme de Turbine Ponryeyron dana le premier vol, de 
ce Recueil, et tout récemment, dans notre Traite pratique des moteurs hylrautiques, En 
en donnant tons les dtl, nons avons montré lea diverses modilivationn qu'il y avait 
apportées, Le Be etle 109 vol, du même Recueil contiennent anasi len donsinn et la овер 
tion Пея moulins perfoctionnéa de M, Darblay. 
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bines transmettent chacune leur action, indépendamment l'une de l’autre, 
aux pistons de deux pompes horizontales à double effet, au moyen d'un 
pignon d'angle de 074 de diamètre, qui commande une roue dentée cinq. 
fois plus grande, c'est-à-dire de 355, placée sur un arbre de couche. 

Tout le système est renfermé dans un bâtiment spécial que M: Darblay 
a fait construire tout exprès en avant de ses moulins, en prenant l’eau, 
comme nous venons de le dire, par une dérivation sur le grand bras qui 
alimente les quatre turbines contenues dans ces derniers. 

Chacun des deux arbres de couche porte à ses extrémités, au lieu de 
manivelles ordinaires, des disques ou plateaux en fonte à plusieurs trous; 
lesquels sont pratiqués vers la circonférence, à des distances différentes 
du centre, pour permettre de changer au besoin la course des pistons. 
Gette disposition que М. Farcot a eu l'occasion d'appliquer souvent, est 
analogue à celle qui a été adoptée pour les pompes verticales actionnées 
par l'ancienne machine à vapeur de Marly. 

Elle permet d'obtenir les courses suivantes : 


0m35, 042, 0*19 et 056. 


Mais jusqu'à présent on а toujours marché à cette dernière course, qui 
est la plus grande, afin d'avoir le volume d’eau maximum avec la vitesse 
normale de 46 tours par minute. 

Dans се cas, commo le diamètre des pompes est de 0" 276, ce qui cor- 
respond à une section de : 


("220\3 n 
سسس‎ | x 3,116 == 0m 059828 = 5900-828 


le volume engendré par chaque piston est alors de : 
ma 0598 x 056 = 0 0335, 


c'est-à-dire que la quantité d'eau que peut fournir chacune des pompes 
est de 33 litres et demi par coup de piston simple. 

Par conséquent, si on admet la vitesse de régime (ce qui suppose, puis- 
que les appareils sont à double effet, 32 coups simples par minute pour 
chaque pompe), on voit que la quantité d'eau élevée par les quatre 
pompes, quand elles fonctionnent ensemble, est de : 


32 x 4 x 3915 = 4,288 litres par 4’, 
soit, en nombre rond, en tenant compte des pertes, 4,000 litres, ` 
ou 1,000 x 60 = 240,000 litres ou 240 mètres cubes à l'heure ; 


et en marchant constamment pendant 24 heures : 5,760 mètres cubes. 
Tout le système est en effet bien établi pour fournir cette quantité avec 
une marche régulière de 16 tours par minute. 
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Dans un travail Journalier, ou il y a toujours quelque perte de temps, 
on compte ordinairement sur un produit de 5,000 mètres cubes par 
2l, heures, ce qui est regardé comme un résultat pratique très-satisfaisant 
et d'accord avec les exigences du service. 

L'eau aspirée par chaque série de deux pompes contiguës est refoulée, 
par des tuyaux de 20 centimètres, dans un réservoir commun de 0%950 
de diamètre et 2"77 de hauteur, lequel est fondu d'une seule pièce avec 
trois tubulures dont les deux premières, en regard l’une de l’autre, sont 
assemblées avec les deux tubes de 0™ 20, qui les relient aux pompes, et la 
troisième s'assemble avec un tuyau de fonte de 030 de diamètre inté- 
rieur, qui communique avec la conduite principale de même diamètre. 

Cette conduite а été exécutée par la maison Pinart et mise en place 
par M. Hubert, l’un de nos ingénieurs qui se sont le plus occupés de dis- 
tribution d'eaux pour l'alimentation des villes. 

Elle se compose d'une suite de tuyaux de fonte assemblés А emboîte- 
ment, comme ceux que nous avons décrits dans le 11° volume de ce 
Recueil, et qui ont été essavés sur les lieux mêmes par une presse 
hydraulique horizontale, à une pression effective de 10 et même de 
11 atmosphères, quoique d'ailleurs celle А laquelle ils doivent résister 
habituellement ne soit au plus que de 4 atmosphères. 

Partant de l'établissement, à un mètre environ au-dessous du sol, In 
conduite traverse d'abord le canal du moulin, puis s'élève par une rampe 
de plus de 40 centimètres par mètre et passe sous la route départemen- 
tale de Charenton avee la faible pente de 13 millimètres, de À, elle par- 
court un grand terrain Hbre avee une rampe variable de f à 9 centimètres, 
coupe perpendieutirement la route qui se trouve au-dessus du canal de 
Saint-Maur, et s'élève rapidement à plus de 9 mètres avec une rampe de 
près de 84 centimètres par mètre, pour suivre ensuite des rampes faibles 
jusqu'à un chemin dit des Corbeaux, sous lequel elle est obligée de passer 
en descendant alors une pente de 8 à 9 centimètres pour remonter bientôt 
par une rampe de 40 centimètres, et enfin arriver, après plusieurs autres 
rampes et pentes successives de moindre проме, nu grand bassin OU 
réservoir qui doit servir à alimenter la rivière de Vincennes, 

Le parcours total de cette grande conduite est d'environ 1,400 mètres, 
et la hauteur verticale à laquelle l'eau est définitivement élevée est de 
цо mètres en moyenne, parce que sur les désirs exprimés par le proprié- 
taire, on a dû prendre leau en aval dans le canal de fuite et non en 
amont, sans quoi la hauteur réelle et constante пећ été réellement que 
de 35 à 36 mètres. 

Па fallu, à cause des dépressions existantes dans certains points, appli- 
quer des ventouses où soupapes À boulets qui permettent de donner 
échappement à l'air refoulé dans les coudes ou les parties courbes les 
plus prononcées, C'est une précaution que les ingénieurs, habitués à ce 
genre de travaux, ont bien le soin de prendre pour éviter les chocs, les 
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à-coups que forment les courants d'eau lorsque les conduites пе peuvent 
pas suivre des lignes régulières. 


9 ; 
Lorsque le volume d'eau aspiré par les pompes est de Е = 71 litres 


par seconde et qu’elle est élevée à la hauteur de 40 mètres, la puissance 
théorique dépensée est de : 


71 X 10275 = 38 chevaux. 


Mais si on tient compte des pertes de force vive, du frottement de 
l'eau dans 105 tuyaux dont le parcours est très-grand, il est évident que 
la puissance nominale de 40 chevaux n’est pas suffisante; il faut réelle- 
ment que les turbines produisent davantage. 

On comprend que dans l’état ordinaire, journalier, quand la force effec- 
tive n'est pas supérieure à 40 chevaux, on ne doit pas beaucoup compter 
sur un chiffre sensiblement plus élevé que 5,000 mètres cubes par 
24 heures, c'est-à-dire sur plus de 58 à 60 litres par seconde. 


DESCRIPTION DE PLUSIEURS MACHINES A VAPEUR ET POMPES 
HORIZONTALES 


ÉTABLIES EN ANGLETERRE POUR L'ÉLÉVATION DES EAUX. 


Dans un mémoire lu à la Société des ingénieurs anglais, M. Charles 
Cowper a donné la description de quelques machines à élever les caux, 
dont les dispositions particulières offrent un certain intérêt comme sim- 
plicit de construction et agencement des organes principaux. 

Dans cette communication, cet ingénieur s'est surtout appliqué à faire 
ressortir l'avantage qui, suivant lai, réside dans l'adoption des machines 
à double effet, à haute pression, à détente et à condensation, au lieu des 
machines à simple effet, А action directe, dites de Cornouailles, auxquelles 
jusqu'ici, en Angleterre, on avait donné presque exclusivement la pré- 
férence pour l'élévation des eaux". 

Dans les machines à manivelle et ù volant, le mouvement du piston des 
pompes ost, suivant cet ingénieur, beaucoup mieux gouverné; il s'en- 
suit que l'écoulement Ou la vitesse du liquide à la sortie de la pompe, 
dans la conduite de refoulement, est plus régulière, même avec une 
pompe à simple effet. Mais, si en outre, ce qui est facile avec un tel sys- 
tòme, où accouple deux machines horizontales avec les deux manivelles 
calées à angle droit sur le même arbre à volant, et si les deux pompes 
sont à double effet, on obtient un écoulement tellement régulier que le 
réservoir d'air ordinaire dans lequel les deux pompes refoulent, le rend 
pratiquement uniforme. 


1. Nous avons donné les dessins et la description d’une machine de ce genre, dans le 
6% vol., planches 38, 39 at 40, page 456. 
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M. С. Cowper fait aussi remarquer que les machines à volant ainsi dis- 
posées peuvent faire marcher le piston des pompes à une vitesse plus 
grande que les machines sans volant, се qui assure encore la régularité 
de l'écoulement. Or, comme souvent les machines sont obligées de refou- 
ler l'eau à 8, 10 et 42 kilomètres de distance, la régularité dans l'écoule- 
ment est une des conditions importantes A obtenir pour éviter, à chaque 
coup de piston, des secousses violentes qui peuvent briser les tuyaux, 
détériorer les joints, et obliger, dans tous les cas, à de fréquentes répa- 
rations. 

Gette opinion de M. С. Cowper sur l'application des machines à va- 
peur, à détente et à condensation avee volant régulateur, résulte d'expé- 
riences faites par cet ingénieur sur des machines de ce genre, qu'il a 
fait exécuter pour les établissements hydrauliques qui élèvent l'eau dans 
les réservoirs du Palais de Cristal, à Sydenham, et pour Ia distribution des 
eaux de Yarmouth. 

Nous allons décrire ces machines et les conditions partieulières dans 
lesquelles elles fonctionnent. 


MACHINES A ÉLEVER L'EAU DU PALAIS DE CRISTAL. 


Un très-grand nombre de fontaines, jets d'eau, cascades, ete., ornent 
les jardins du Palais de Cristal, le nombre des jets ne s'élève pas à moins 
de 11,778, et la quantité d'eau nécessaire pour les alimenter, par minute, 
est d'environ 545 mètres cubes, 

Dans un semblable établissement, quoique 1а même eau puisse con- 
slamment servir, il y a des pertes considérables qui proviennent de Péva- 
poration, des fuites, ete. 

Le peu de ressource qu'offraient les eaux du voisinage rendit nécessaire 
la construction d'un puits artésien, 

Ge puits, ereusé à une profondeur de 152% 500, à été commencé on 
octobre 1852 et terminé en septembre 4853, сех го que son perece- 
ment n'a duré que 11 mois, I est garni de briques jusqu'à une profon- 
deur de 76250, Le niveau de Peau se trouve à 27 mètres environ de 
profondeur à partir du sol, De се point, un tuyau plonge de 110 mètres: 
les 6 derniers mètres sont peres de trous pour livrer passage au liquide, 

А une profondeur de 45 mètres, quatre conduits sont percés horizon- 
(ешеш pour recevoir l'eau et Ia conserver pendant que les pompes ne 
fonetionnent pas. 

Le produit moyen de cette source est de 1363 litres par minute. 


Soit par heure, 1303 X 60 = Him e THU, 


Quand toutes les pièces d'eau marchent, cette quantité n'est pas sutli- 
sante pour combler le déficit causé par l'évaporation, on y parvient par 
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une quantité additionnelle d'eau provenant de quelques sablonnières dans 
le voisinage de Croydon. 

Les machines qui élèvent l'eau jusqu'aux réservoirs supérieurs sont dis- 
posées de la manière suivante : 

Un premier établissement, dit inférieur, placé au niveau du sol, à l’en- 
droit où le puits est creusé, contient une machine de 25 chevaux, à haute 
pression, à détente et à condensalion, construite par MM. Easton et Amos. 

Cette machine actionne une pompe aspirante à trois jets, qui élève 
l'eau du fond du puits à sa surface. Cette pompe élève’ 1817 litres par 
minute, etsi elle fonctionnait sans interruption pendant 6 heures, elle 
pourrait vider le puits dans cet espace de temps. 

Les pompes А alimenter ot à ramener l’eau aux différents niveaux 
pour alimenter les fontaines peuvent être classées de la manière sui- 
vante : ; 

1° Les machines de l'établissement inférieur, qui élèvent l’eau aspirée 
du puits par la pompe de 25 chevaux dans le réservoir intermédiaire : 

29 Les machines de l'établissement intermédiaire, qui aspirent Peau 
dans son réservoir el la refoulent dans le réservoir supérieur, situé au 
niveau du plancher du palais ; 

3e Les machines de l'établissement supérieur, qui refoulent l’eau dans 
les réservoirs à bas niveau, et dans des colonnes à niveau élevé. 

MAGHINES DE L'ÉTABLISSEMENT INFÉRIEUR, — Près de la machine de 25 che- 
vaux, qui aspire Penu du puits, sont montées deux machines horizontales 
à action directe, accouplées par un même arbre muni d'un volant ; elles 
sont à haute pression, à détente et à condensation, et leur force est esti- 
mée А 40 chevaux, Elles furent construites, sur les dessins de М. E. Cow- 
per, par MM, Cox et Wilson, de Oldsbury, près Birmingham. 

Les cylindres à vapeur de ces machines à 0"910 de diamètre, et la 
course du piston est de 001$. Les pompes à air sont verticales et leur 
piston est actionné par un balancier relié par des brides à la tige du piston 
du суби à vapeur, Les soupapes des pompes à air sont munies de cla- 
pels où disques en caoutehouc vuleanisé, reposant sur des grilles en 
bronze, surmontées de gardes de même métal pour empêcher les clapets 
de dépasser leur maximum d'ouverture. 

Le corps de chaque pompe élévatoire est placé sur Ја même ligne que 
le cylindre à vapeur correspondant, de telle sorte que les tiges de leur 
piston se trouvent reliées dans le même axe. Le diamètre intérieur de ces 
pompes est 0#458; Ia course du piston est, comme celle du cylindre à 
vapeur de 0010; elles sont à double effet et munies de soupapes an- 
nulaires de 0™ 254 de diamètre, 

L'enu est amenée par des tuyaux à chaque extrémité des cylindres et 
elle est refoulée dans des vases à air elliptiques en fonte, placés horizon- 
talement au-dessus. 

Le conduit élévatoire principal a son point de départ entre les deux 
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tuyaux de décharge; il a 0% 583 de diamètre, et l'élévation de la co- 
lonne d'eau est de 49 mètres. 

Chaque machine élève 495216 par minute. 

Soit pour les deux machines et par heure : 


©0591 xX 60 x 2 = БО 909. 


Le diamètre du volant régulateur des deux machines accouplées est de 
1270 et son poids de 7650 kilogrammes. 

L'alimentation de vapeur est faite par 3 chaudières composées chacune 
d’un corps cylindrique de 0®015 de diamètre, et de 8m 540 de longueur 
terminé par deux calottes sphériques. A co corps de chaudière sont reliés 
par des tubes deux bouilleurs de 0457 de diamètre. 

Ces chaudières sont ealculées pour fournir la vapeur à des machines 
de 30 chevaux effectifs, 

MACHINES DE L'ÉTABLISSEMENT INTERMÉDIAIRE, — Get établissement ost situé 
du côté du palais, près des réservoirs intermédiaires, А peu de distance 
de l'angle nord-est : il contient deux paires de machines horizontales 
semblables à celles de l'établissement inférieur, mais de proportions dif- 
férentes. 

Dans ces machines, le diamètre des corps de pompe est de 0552, Le 
piston donne 12 coups doubles par minute, 

L'élévation de l'eau faite par ces pompes au niveau du réservoir su- 
périeur, au nord extrême du palais, est de 30 mètres dans un conduit de 
0,0 610 de diamètre. 

Chacune de ces machines donne 5000 par minute. Soit, par houre, 
pour les quatre machines : 


Ome X 60 X Д = 1200 mètres cubes, 


Ces machines sont accouplées deux à deux comme celles de l'établisse- 
ment inférieur, L'écoulement de l'eau refoulée dans le réservoir est tel- 
lement régulier que la soupape de retenue du réservoir reste constam- - 
ment ouverte pendant la marche, 

Le générateur de vapeur est composé de 5 chaudières de mêmes di- 
mensions et d'une construction somblable à celles de l'établissement in- 
tormédiaire, Elles sont disposées de telle sorte que l'on peut employer 
Pune où l'autre séparément, un certain nombre seulement, ou, au pe- 
soin, toutes ensemble, Pour mettre en vapeur, deux heures suflisent, et 
dans la marche normale, lorsque les quatre machines fonctionnent, la 
consommation de charbon Welsh est d'environ : 


2 kl pur force de cheval et par heure, 
La fig. que l'on voit page 468 représente en section longitudinale la dis- 
position de l'une de ces machines. 
On remarque que, comme il est dit plus haut, le eylindre à vapeur С 
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est monté sur le même bâti que le corps de pompe Р. Une forte plaque 
d'assise reçoit ce bâti et les paliers de l’arbre à manivelle, de sorte que le 
tout est relié d'une manière rigide, le mouvement est très-assuré et les 
vibrations insensibles. 

Le diamètre du cylindre à vapeur est de 09410, et la course du piston 
est également de 0% 910. 

Le diamètre de l'arbre du volant, dans les collets, est de 0m 381. 

Les soupapes de distribution de la vapeur sont doubles et actionnées 
par des слоте clavetées sur l'arbre du volant, L'emploi de ces cammes, 
qui ont une forme parabolique, permet de fermer rapidement l'entrée 
de la vapeur dans le cylindre, comme aussi d'opérer l'ouverture immé- 
diate pour son échappement, 


ы || | 
a FN SENS 


Les extrémités des tiges qui actionnent les soupapes sont fourchues, 
de façon à entourer les cammes et à mettre en contact avec leur péri- 
phérie les galets dont ces tiges sont munies; elles sont en outre équili- 
brées par des contre-poids, de sorte que leur élévation et leur chute s'ef- 
fectueut si légèrement qu'aucun joint particulier n’est nécessaire. 

Les tiges des deux pistons ont 0197 de diamètre; elles sont reliées 
par des clavettes à une tête munie de deux guides en bronze mobile dans 
les glissitres horizontales boulonnées sur les côtés latéraux du bâti. 

L'axe qui traverse ces guides, et qui ost forgé avec la tête des pistons, re- 
çoit Іа fourche de la bielle reliée par la manivelle à l'arbre du volant. Deux 
petits liens en fer sont encore montés après la tête des pistons, de chaque 
côté des tiges, atin de communiquer un mouvement d'oscillation au ba- 
lancier à trois branches B. L'extrémité de la branche horizontale de 
gauche reçoit la tige du piston de la pompe alimentaire p, et l'extrémité 
de la branche droite fait partie de la tige du piston de la pompe à air P’. 
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Pour assurer le mouvement vertical de се piston, sa tête est reliée par 
une double chape à un levier mobile sur un axe supporté sous le bâti de 
la machine. 

La pompe à air a 0"000 de diamètre, et son piston a 0%455 de 
course ; elle est placée dans la bâche en fonte du condenseur qui est muni 
de la soupape d'injection 1, laquelle а 90 mill, de diamètre et est garnie 
extérieurement d'un déversoir conique en cuivre, 

Le piston de la pompe alimentaire est à fourreau pour permettre 
l'oscillation de sa tige; il a 0254 de diamètro et O" 450 de course, 

Les soupapes sont en caoutchouc vuleanixé. 

La pompe élévatoire P est garnie d'une épaisseur de 10 millimètres de 
métal de Muntz, qui prévient l'oxydation: elle est surmontée du ré- 
servoir d'air R, dans lequel l'eau, refoulte par le piston, en soulevant les 
soupapes s⁄, pénètre pour s'échapper par le tuyau Т", Los deux tuyaux 
d'aspiration T sont munis des deux soupapes s, qui laissent entrer dans 
le cylindre l'eau aspirée par le piston. 

Сез soupapes, ainsi que celles de refoulement х", sont formées, comme 
l'indiquent les fig. 24 et 25 dela pl. 47, d'un siège fixe en bronze S pered 
de deux ouvertures annulaires, Les deux couronnes sont relitos par six 
nervures méplates au moyeu. Celui-ci est traversé par un boulon? sur le- 
quel peut glisser librement la douille de la double soupape en bronze У, 
Les deux anneaux de cette soupape sont reliés à la douille pur six ner- 
vures et sont disposés de manière à pouvoir fermer bien hermétique- 
ment les ouvertures cireulaires du siége. 

Un second boulon (7, vissé sur une traverse fixée dans la tube qui con. 
tient la soupape, et terminé pur une pointe, maintient le siége en place 
en ехо un serrage constant sur le boulon guide t 

La disposition particulière de cette soupape à double fermeture a pour 
effet d'obtenir une surface d'évacuation aussi grande que possible avec 
un mouvement élévatoire rectiligne trés-pou considérable, 

MAGIINES DE LÉTABLINSEMENT stofnunum, е Près du réservoir supérieur se 
trouve le Ашен. du troisieme établissement, situé à l'extrémité nord du 
palais; il contient une paire de machines А balancer de BÛ chevaux cha- 
eune, à haute pression, à détente ot à condunsation, construites par M, Simp- 
son et Gr, de Pimlico, 

Сех deux machines sont accouplées par des manivelles caltes А angle 
droit sur un méme arbre, mani d'un volant de 4"270 de dinmètre, du 
poids de 5900 kilogranmmess elles donnent 24 à 40 coups par minute; leur 
cylindre à vapeur a 0% 365 de diamètre, et le piston une course de 1007. 

La distribution est obtenue par des tiroirs mobiles mus pur des excen- 
tiques à lı manière ordinaire, mais l'entrée de la vapeur dans la boite de 
distribution est interrompue, pour la détente, par des soupapes équili- 
ребез qui sont élevées où abaissées an moyen de camines montées sur 
l'arbre principal, 
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Les pompes à air sont placées près du cylindre à vapeur et le piston est 
actionné directement par le balancier. Ces pompes ont 0" 405 de dia- 
mètre, et le piston 08533 de course. 

Les pompes alimentaires deschaudières sont placées près des pompes à 
air, et los pompes à eau froide, de ("203 de diamètre, également ac- 
tionnées directement par le balancier, sont placées de l’autre côté des 
fortes colonnes eannelées en fonte qui soutiennent les balanciers. 

Chacune de ces machines actionne deux pompes qui élèvent l’eau dans 
deux réservoirs placés à des hauteurs sensiblement différentes. L'une de 
ces pompes, celle qui élève l'eau à une plus grande hauteur, n’a que 
0m 368 de diamètre, et la tige de son piston est reliée à l'intérieur du 
bras du balancier, près de attache de la bielle qui est placée comme d’or- 
dinaire à une distance égale, par rapport au centre du balancier, de Гахе 
du cylindre à vapeur. 

La seconde pompe, dont le diamètre est de 0490, а une course de 
piston plus grande qne la première, parce qu'elle est actionnée par une 
tige montée en dehors de la bielle, à l'extrémité du balancier, qui, à cet 
effet, ext prolongé pour la recevoir, 

Le système de ces pompes est celui des pistons avec plongeur adopté 
en France par MM. Faivre, Кагсо et autres constructeurs ', lequel con- 
siste, comme on sait, à relier entre le piston proprement dit muni de ses 
soupapes, et la tige de traction, un cylindre creux présentant une sur- 
face environ moitié de celle intérieure du corps de pompe, afin que la 
moitié du volume d'eau aspirée soit refoulée par le plongeur lors de la 
descente du piston, Ge qui donne à ces pompes la simplicité du système 
à simple effet et les avantages du système à double effet en rendant con- 
stant le refoulement de l'eau par la tubulure d'échappement. 

Les pistons des deux pompes sont montés de telle sorte que Pon peut, 
à volonté, Les relier à leur tige ou les démonter Wrès-rapidement, pour 
qu'il n'y ait, au besoin, que l'une des deux pompes en mouvement. 

La pompe, de 0368 de diamètre, refoule l'eau par un tuyau de 0,™ 305 
de diunètro dans un réservoir situé à 74 mètres du sol des machines. 
Son produit est de 2272 litres par minute, soit, par heure, pour les deux 
pompes semblables des deux machines : 


2272 x ÛÛ xX 2 = 272% 010. 

La pompe de 0% 490 refoule l'eau par un conduit de 0,* 455, muni 
d'un petit réservoir d'air pour régulariser l'écoulement, dans un réser- 
voir placé à 26 mètres du sol; son produit est de 6815 litres par minute ; 
со qui donne par heure, pour les deux pompes semblables des deux ma- 
chines accouplées : 


6®©8615 ҳ 00 х 2 = 817™ 800, 


1. Un modèle do сөз pompes ost représenté fig. 9, pl. 13 du хле vol, 
хи, 31 
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Сев machines sont alimentées par trois chaudières cylindriques de 
1700 de diamètre et 6700 de longueur, et munies chacune de deux 
bouilleurs de 0"510 de diamètre. 
` Au nord-ouest de l'établissement supérieur des machines sont situés 
les deux réservoirs placés à 26 mètres du sol; ils sont supportés ehacun 
par 25 colonnes en fonte; ils ont 14 mètres de côté, 450 de profondeur, 
et contiennent environ 850 mètres cubes Penu chacun. 

Aux extrémités nord et sud du palais sont placés deux réservoirs 
situés à 74 mètres de hauteur du sol; ee sont deux tours composées de 
24 colonnes en fonte, placées par paire of présentant la forme Pun 
dodéeagone, Ces colonnes sont solidement reliées entre elles et montent 
d'un plancher à l'autre, А une hauteur d'environ 60 mètres du sol, Au- 
dessus du centre de chacune de ces tours se trouve un massif eireulaire 
en briques de 3 mètres de diamètre extérieur du centre duquel s'élèvent 
6 colonnes creuses en fonte, dont 5 sont employées comme conduit 
élévatoire ot la sixième comme tuyau d'écoulement. 

L'eau est envoyée par les pompes dans le réservoir delu tour du nord, 
et le niveau s'établit de celubei dans le réservoir de la tour du sud par 
un tuyau souterrain qui établit hi eommunieation, 

Ces deux réservoirs sont composés de plaques eintrées on fer forgé 
de 12 millimètres d'épaisseur, et renforetes par des montants en forme 
de Т, au nombre de 24 pour chaque réservoir, 

Leur fond est hémisphévique, et d'un tube en fer forge qui entoure 
le centre partent douze membrures allant À ti circonférence, atin de 
former un faiseeuu qui donne da rigidité et 1а force nécessaire ап fond 
pour supporter le poids de Penu. 

Le diunètre de Cus réservoirs est de 14 mètres et leur profondeur de 
11 mètres, de sorte qu'ils peuvent contenirau moins 1,600 mètres cubes. 


MACHINES A ELEVER L'EAU DE YARMOUTH 


(кї. 23 A 28, pr, AT 


La fig. 23 représente, en section verticale, les dispositions de l'une des 
deux pompes établies à Yarmonth pour alimenter cette ville, 

Comme les machines du Palais de Cristal, celles de Yarmouth sont 
accouplées par un mème arbre muni d'un fort volant: leur construction 
a aussi quelque analogie avee les premières, pourtant elle en diffère par 
l'addition d'une pompe verticale, destinée û élever à une petite hauteur 
l'eau d'un puits placé sous les machines ot alimenté par un réservoir 
collecteur. 

Le cylindre à vapeur Û, ainsi que le corps de pompe P, sont fixés sur 
le même bâti en fonte С, et leurs ases sout exactement placés dans 
le prolongement l'un de l'autre, afin que les deux tiges des pistons 
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р et p’ soient reliées par une même têto с, guidées par les glissières g, 
fixées sur les côtés du bâti. Celui-ci est supporté par deux flasques verti- 
Ales en fonte С®, placées en travers du puits, dans le sens de sa largeur, 

La distribution de la vapeur dans le cylindre est effectuée par un ti- 
roir double а, actionné par un excentrique calé sur l'arbre du volant et 
relié à l'axe du levier 4. Sur ce premier tiroir se meuvent les deux petites 
plaques b, du tiroir de détente, actionné par un second excentrique calé 
sur l'arbre, près du premier, 

Le cylindre à vapeur a 0", 010 de diamètre et son piston 0™, 915 de 
course, La pompe élévatoire P a ("295 de diamètre, et son piston а natu- 
vellement Ja même course que celle du piston du cylindre à vapeur. 

Le mouvement de va-ot-vient du piston est transmis à l’arbre A, muni 
du volant V, pur la bielle B, reliée d'un bout par les deux têtes de sa 
fourche à Ja traverse qui relie les deux tiges des pistons, et de l'autre 
bout, à la manivelle M сайда sur l'arbre A. 

A la traverse de tête des pistons, de chaque côté des tiges, est reliée, 
par deux petites bicelles, Та branche verticale du levier à trois branches L, 
qui transmet le mouvement au piston de la pompe à air D, et à celui de 
la pompe nourricière К. Le premier est guidé dans son mouvement 
vertical rectiligne de va-et-vient par le levier d, et par la chape d/, qui 
fout Folies d'un parallélogramme, 

le piston de la pompe nouvricière E est creux dans toute sa hauteur 
pour permettre À ка bielle e de s'incliner sous les angles que lui fait 
déerire le levier L, dans son mouvement alternatif autour de son centre 
d'oscillation 1. 

Comme cette pompe est à simple effet, son piston, ainsi qu'on peut le 
vemrquer sur la figure page 403, est garni d'un cylindre creux en mé- 
lal, dont le poids est calculé pour être égal à la moitié de la pesanteur 
du volume d'eau élevé, do sorte que le travail de la pompe se trouve 
équilibré, et l'effort exercé par la machine est exactement le même pour 
l'ascension que pour le refoulement du liquide. 

Le diunètre de la pompe nourricière est de 0475, et la course de son 
piston de 0457, Elle élève l'eau seulement à une hauteur de 6 mètres. 

Les soupapes d'aspiration et de refoulement s et s’, de la pompe nour- 
vicitre, et celle s? de la poupe élévatoire, sont semblables, comme con- 
struction, à la soupape indiquée on détail par les fig. 26 et 27. 

La disposition de cette soupape a beaucoup d'analogie avec celle repré- 
sentéo par les tig, 24 et 25, appliquée aux machines du Palais de Cristal. 
Comme dans celle-ci, le siége 5 est double pour recevoir les deux anneaux 
dont est formé le elapet mobile $’, guidé dans son mouvement vertical 
de vwet-vient, sous l'action de l'aspiration et du refoulement du piston, 
par lo boulon central t. Le double siége 5 est maintenu en place par le 
boulon {/; il est en fonte et recouvert de bronze sur les surfaces annulaires 
étages qui reçoivent la double soupape en bronze S’, 
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Le petit siége a ("127 de diamètre et le grand ("210. La course où 
l'élévation verticale de la soupape est seulement de 17 millimètres; son 
poids total de 8,160. 

La soupape d'aspiration s est renfermée dans le cylindre F, ouvert à sa 
partie inférieure pour laisser pénétrer Peau que contient le puits. Celte 
eau est élevée par les pistons de deux pompes nourricières К, qui la re- 
foulent par les tuyaux T et I dans un réservoir А filtres placé à environ 
6 mètres au-dessus du niveau de l'eau du puits. 

L'eau filtrée revient par le conduit U (voir le petit plan fig. 98), pour se 
rendre par les tuyaux u aux deux extrémités des pompes élévatoires P et 
1. Les pistons de celles-ci, soulevant les soupapes 52, refoulent cette eau 
par les tuyaux v dans le réservoir d'air R, d'où elle s'échappe par le 
tuyau R/, qui la conduit dans an réservoir placé à plusieurs kilomètres de 
distance, 

Comme le niveau de prise d'eau des pompes élévatoires P et P est 
un peu plus élevé que leur axe de mouvement, сох pompes supportent 
une certaine charge d'eau: pour éviter l'inconvénient de cette pression 
et permettre une certaine fluctuation du niveau, un tube vertical U’ est 
disposé sur le tuyau U, 

La vitesse normale de Та machine est do 30 tours par minute, ee qui 
correspond А une vitesse rectiligne du piston d'environ bb mètres dans 
le même temps. 

La hauteur à laquelle l'eau est élevée correspond, avec les frottements 
dans la conduite, à 49 mètres. 

Les chaudières sont an nombre de trois: elles se composent chacune 
d'une capacité cylindrique de 19830 de diamètre sur 68400 de lon- 
gueur, et de deux houilleurs de 068b de diumétre, Les curneaux sont 
à retour de flamme. 

L'effet utile de ces marhines est de 55 à 60 chevaux, et lu dépense en 
combustible est estimée, en moyenne, de 1590 à 1499 pur cheval et 
par heure. 


MACHINE A ELEVER L'EAU DE NEWCASTLE. 


Une machine horizontale dont nous trouvons le dessin dans le Mechanic's 
Magazine Vient d'être installée par les soins de M, Robert Morrison, pour 
l'alimentation d'eau de la ville de Newcastle, 

Cette machine est montée près de Benwell, village situé à l'ouest, à 
une distance de 3%22 de Newcastle sur la Tyne, où l'on a également 
construit des filtres et un grand réservoir, 

A 10 kilomètres environ de Benwell, А Welton, se trouvent huit vastes 
réservoirs collecteurs et distributeurs appelés Whittle Dean, d'une capa- 
cité de deux millions Sept cent mille mètres cubes à la hauteur ordinaire 
des eaux, mais qui peuvent en contenir beaucoup plus. 
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Le niveau de ces réservoirs est à 110 mètres au-dessus de l’étiage des 
eaux de la Tyne, et l’eau descend par son poids aux villes de Newcastle 
et Gateshead, par un conduit de 0"60. Ces deux villes s'étendant sur 
les collines de la Tyne, une grande partie se trouve située au-dessus du 
niveau auquel peut s'élever l'eau en descendant de Welton; l’on avait 
pourvu à leur alimentation par l'établissement, à Gateshead, d’un réser- 
voir et d'une machine; mais les demandes d’eau étant considérable- 
ment augmentées, il a fallu placer la nouvelle machine dont nous avons 
parlé, et aujourd’hui l'eau peut arriver aux points les plus élevés des 
deux localités. 

Le long de la rive opposée à Benwell, et au niveau des hautes eaux de 
la Tyne, se trouve le conduit principal de 0%60, qui vient de Welton, et 
duquel part un embranchement de ("25 de diamètre. Cet embranche- 
ment va jusqu'au point le plus élevé, à une distance de 683 mètres, 
où se trouvent les banes filtrants placés à une hauteur de 75 mètres au- 
dessus de la Tyne. 

L'eau admise dans le réservoir, après avoir passé par les filtres, est 
refoulée par Та machine, au moyen d'un second conduit de 025 de 
diamètre et de 1,170 mètres de longueur, dans un réservoir récemment 
construit au sommet de la colline, à une auteur de 195 mètres au- 
dessus des hautes eaux de la Tyne. C'est ce réservoir qui alimente la 
ville pur un conduit de 0®25, 

Lorsque Pent, avant d'être fournie aux consommateurs, ne doit pas 
traverser les filtres, l'embranchement de 0,25, qui part de la conduite 
principale de Welton, la déverse dans un puits de 6 mètres de profondeur, 
d'où la machine l'élève au second réservoir distributeur, sur la colline. 

La différence de niveau entre le fond de ce puits et le réservoir de 
Benwell est de 55500, La hauteur de Peau dans le puits est en général 
égale à colle de l'eau dans 16 réservoir supérieur. 

lu machine horizontale qui fait ce service est à haute pression, à 
détente et sans condensation: elle actionne directement une pompe à 
double eflet. 

Le cylindre à vapeur a 0% 66 de diamètre et une course de 1"20; le 
piston de la pompe, qui est actionné, comme dans les machines de 
Yarmouth, par la même tige que le piston à vapeur, a 0"29 de diamètre. 
Une tête croisée, calée sur la tige du piston, est guidée de chaque côté 
par une coulisse cylindrique, qui glisse sur deux tiges conductrices sup- 
portées pur des tasseaux faisant corps avec le bâti. 

Le volant a д9 87 de dinmètre et pèse 5,586 kilogrammes. 

Le cylindre à vapeur est muni d'un tiroir de détente placé derrière 
le tiroir de distribution: on peut varier la course de ce tiroir au moyen 
d'un mécanisme À coulisses manœuvré par une vis. La marche ordinaire 
de la machine est réglée avec une détente aux 4/5 de la course. 

La vapeur, à la sortie du cylindre, se rend dans une bâche placée sous 
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le cylindre ot fondue avec Ia plaque de fondation. On injecte dans cette 
bâche Peau froide d'alimentation, qui s'échauffe alors au contact de la 
vapeur avant de se rendre à la chaudière. 

La pompe est à double effet avee un piston plein, garni des deux côtés 
de cuirs séparés par un disque en cuivre. Les soupapes d'aspiration et 
de refoulement sont composées de plaques rectangulaires en enoutehone, 
de 38 millimètres d'épaisseur, Ces plaques, comme dans le condenseur des 
machines de М, Fareot, reposent sur des siéges en métal composés de 
barreaux de 42 millimètres d'épaisseur, séparés entre eux par un inter- 
valle de 25 millimètres; l'aire totale de l'ouverture pour chaque soupape 
est de 722 centimètres carrés, 

Les deux soupapes d'aspiration, disposées aux extrémités du cylindre, 
s'ouvrent dans une chambre ménagée dans Ia plaque d'arrière qui sup- 
porte le corps de pompe, et au milieu de laquelle se trouve le tuyau en 
communication avec le puits. Un clapet en caoutehoueest placé А l'extré- 
mité de со tuyau, à Û mètres au-dessous des soupapes d'aspiration. 

Les soupapes de refoulement débouchent dans une chambro au-dessus 
du corps de pompe, ot cette chambre est munie de deux domes qui 
servent de petits réservoirs d'air, ot d'un tuyau d'échappement, Un em- 
branchement part obliquement de ce tuyau et se rend au grand réservoir 
d'air placé à l'extérieur du bâtiment, Ce réservoir a 0% 900 de diamètre 
et 3600 de hauteur, 

y a trois chaudières de Cornonailles à simple carneau et à foyer 
intérieur f. Ces chaudières ont 8#" 50 de longuour et 445 de diamètre, 
Le tube intérieur du foyer a 0" 900 de diunètre, Deux chaudières sont 
suffisantes pour alimenter la machine, 

La vapour est maintenne à une tension de 199 par cent, carré au- 
dessus de la pression atmosphérique, 

La vitesse ordinaire de la machine est de 24 tours par minute, soit 
28% 50 pour le piston dans le même temps; mais elle a fonctionné à 
по tours par minute, soit avee une vitesse de 96 mètres an piston. 

La pression de Peau sur le piston de la pompe, accusée par les indi- 
cateurs, est de 5K02 par cent, carré à l'état de repos, ol de 0107, lorsque 
la machine marche, ce qui correspond à 4% Y8 de pression effective par 
cent. carré du piston, où à un travail moteur de 57 chevaux, 

La consommation du combustible s'élève à 4,524 kilog. par journée 
de travail, soit environ à 2*23 par cheval et pur heure. 


1. Nous avons publié ce système de chaudiôre dasa Le tomo vit de ve Кооцей. 


MACHINES-OUTILS 


TOUR PARALLÈLE 


DE GRANDES DIMENSIONS 


CONSTRUIT POUR LES ATELIERS DE LA MARINE 
Par M. CALLA, ingéniour-mécanicien à Paris 


(PLANCHE 88) 


À l'époque où nous avons commencé la publication de ce Recueil 
industriel, les ateliers de construction étaient encore fort peu meublés de 
machines-outils, et des premiers à en faire comprendre l'utilité, en en 
montrant tous les détails, nous avons été assez heureux pour coopérer à les 
répandre de plus en plus, Aussi il n’est pas d'établissement qui ne possède 
aujourd'hui plusieurs de сев machines qui, comme on le sait, rendent 
dans les constructions mécaniques les plus grands services. Elles en sont, 
en effet, les organes essentiels, comme la machine ù vapeur est elle- 
même l'àme des usines, des fabriques, qui exigent de la force motrice. 

Ce qu'il y a de remarquable, c'est que non-seulement le nombre des 
machines outils s'est aceru d'une manière considérable, en France comme 
ailleurs, mais encore, dans bien des ateliers, leurs dimensions ont aussi 
augmenté dans de Wès-grandes proportions. Ainsi il n’est pas rare de voir 
maintenant des machines à rahoter capables de dresser des pièces de 
lh, САЯ mètres de longueur et plus, sur 1950 à 2 mètres de large; de 
même des tours à chariot qui permettent de tourner des engrenages de 
3 à lı mètres de diamètre, Nous avons eu déjà l'occasion de voir et de 
citer des appareils qui présentent encore des dimensions plus grandes. 

Tel est, par exemple, l'alésoir vertical à colonnes de M. Nillus, avec le- 
quel on peut aléser les cylindres à vapeur des moteurs les plus puissants, 
de 1000 à 1500 chevaux. Telles sont les gros tours employés dans les ate- 
liers du chemin de fer du Midi, sur lesquels on enlève des copeaux de fer 
qui ont 8 à 10 centimètres de largeur, Tels son! aussi les principaux outils 
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qui fonctionnent chez M. Mazeline, au Greuzot, et dans lesateliers de l'État. 

Au reste, М. Calla, habile constructeur de Paris, dont nous avons 
déjà publié quelques travaux, est habitué à livrer à la marine et aux pre- 
miers établissements de construction des machines-outils qui ne le cèdent 
en rien à tout ce qui s'est fait de plus considérable dans ce genre en 
Angleterre et en Amérique. Nous dirons même que nous ne croyons pas 
qu'il ait été dépassé jusqu'à présent pour les dimensions de quelques- 
unes de ces machines qu'il a construites depuis, comme tours, machines 
à raboter, à mortaiser, à cisuller, ete, C'est surtout son grand et fort Tour 
parallèle qui nous а paru le plus gigantesque, et que l'on peut regarder 
véritablement comme un monument mécanique, ee qui nous а fait dési- 
rer de le décrire, persuadé qu'il serait vu avec beaucoup d'intérêt par 
la plupart de nos lecteurs. 

Pour s'en faire une juste idée, il suffira de jeter les yeux sur les figures 
d'ensemble de la pl. 38, qui le représente, il est vrai, à une très-potite 
échelle, mais la vignette de l'ouvrier monté sur le support et les dilft 
rentes cotes indiquées en montrent bien les proportions. 

La longueur totale du bane de ce tour, у compris l'emplacement des 
poupées, n'est pas moins de 44 mètres: elle n'a pu être indiquée dans 
les limites de notre cadre; sa moindre largeur, dans les parties extrêmes 
qui reçoivent les poupées, est de 480, et celle de toute la plus grande 
partie sur laquelle se promène le support à chariot est de près de 
3 mètres; seulement la hauteur des flasques latérales n'est que de 0% 600. 
Les données fournies au constructeur par l'administration à laquelle eette 
machine-outil est destinée étaient telles, que l'on a dù tenir compte 
(dans се eas spécial, et pour une part notable) de la solidité des fonda- 
tions. 

Le diamètre extérieur du plateau pereé et à nervures sur lequel se 
montent les grandes pièces À tourner en l'air où à aléser est de 3® 700, 
et celui de l'engrenage droit intérieur où de la couronne dentée, qui est 
rapportée par derrière, est de 2" B50. La hauteur des poupées, mesurée 
de la surface supérieure du bune jusqu'à Гахе des pointes, est de 
1750, et la distance la plus grande qui existe entre les pointes est de 
8" 100, de sorte que l'on peut tourner sur cette machine des arbres droits 
ou coudés de plus de 8 mètres de longueur, et, tout en tenant compte 
de l'épaisseur de Та base du chariot, абер des cylindres de plus de 
3 mètres de diamètre, comme aussi on peut tourner en l'air, contre le 
plateau, des poulies, des pistons, des couvercles ou des engrenages de 
ЗДО à 3% 50 de diamètre extérieur, 

Па fallu évidemment, pour répondre à de telles dimensions, établir 
toutes les parties des divers organes de l'appareil dans des proportions 
correspondantes, et combiner le mécanisme de facon à permettre de les 
шапоцугег sans difficulté malgré leur énorme poids, 

Nous le disons avec un véritable plaisir, le constructeur s'est distingué 
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à cet égard, en faisant une machine modèle qui ne laisse réellement rien 
à désirer sous aucun rapport. 

Ainsi, non-seulement les poupées, le banc et le support à chariot, sont 
bien proportionnés, mais encore les poulies, les engrenages et les vis, 
sont disposés de manière à obtenir les mouvements désirables, en rap- 
port avec les diamètres des pièces de fer ou de fonte à travailler. D'un 
côté, par exemple, on peut produire dix vitesses différentes à l’aide du 
cône et des roues dentées appliquées sur la grande poupée fixe; de 
l'autre, on peut faire avancer le chariot porte-outil, mécaniquement, par 
le tour même, soit en allant, soit en revenant; comme aussi on peut le 
faire marcher à la main, également dans les deux sens, et sans grande 
dépense de force de la part de l’ouvrier, qui n’a réellement qu'à rappor- 
ter une manivelle sur l'axe à mouvoir et à la faire tourner soit à droite, 
soit à gauche, suivant la direction qu'il veut imprimer au support ou à 
la poupée mobile. 


DESCRIPTION DU GRAND TOUR PARALLÈLE, 


RÉLRÉSENTÉ PAR LES FIGURES DE LA PL. 38. 


La fig, 1" représente un plan général vu en dessus du tour, à l'échelle 
de 2 centimètres pour mètre, mais le banc réduit de longueur. 

La fig. 2 en est une élévation longitudinale, avec une partie de la 
poupée et des pièces qu'elle porte, supposée coupée par un plan verti- 
cal passant par l'axe de arbre et du plateau. 

La fig. 3 est une vue par bout de l'appareil, du côté de la poupée fixe. 

La fig. 4 est une section transversale du banc, et une vue latérale du 
support à chariot et de la poupée mobile. 

La fig. 5 montre une coupe verticale de la base du support ou du cha- 
riot proprement dit; cette coupe est faite parallèlement à Рахе du banc. 

Les autres figures donnent les détails des parties principales du méca- 
nisme, à l'échelle de 1/25, оц de д centimètres par mètre. 

Pour bien faire comprendre toutes les parties essentielles de ce tour, 
il nous рагай utile de décrire séparément chacun des organes principaux 
qui le composent, savoir : 

до Le bane proprement dit, qui porte à la fois les deux poupées et le 
support à chariot; 

2 La poupée fixe, son arbre et son plateau; 

3° La transmission de mouvement, combinée pour produire des chan- 
gements de vitesse; 

це La poupée mobile, avec sa contre-pointe, et le mécanisme pour la 
changer de place; 

5° Le support à chariot et le porte-outils; 

бо Et tout le mécanisme nécessaire soit pour le faire marcher à la 
main, soit pour le faire avancer automatiquement. 
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LE BANG PROPREMENT DIT. — Dans une machine aussi importante, qui 
doit recevoir, d'une part, aux extrémités, une grande poupée fixe et la 
poupée mobile, et de l'autre, dans la partie centrale, un large et puissant 
support à chariot, le bane ne pouvait pas être, comme dans un tour 
ordinaire, formé d'une seule pièee portée sur des pieds en fonte; il a 
fallu, à cause de l'étendue considérable qu'il présente, le composer 
dans le sens de la largeur de plusieurs pièees, et l'assujettir directe- 
ment sur un fort massif en pierres de taille pour lui donner toute la 
solidité et l’immobilité désirables. 

П se compose de deux grandes longrines en fonte A, A’ et АЗ, qui ne 
sont pas de mêmes formes ni de mèmes dimensions, quoique ayant d'ail- 
leurs la même longueur, La première A est une sorte de poutrelle à T, 
d'une seule pièce, dont la branche horizontale, dressée à la machine à 
raboter, présente sur toute la partie susceptible de recevoir le support 
à chariot une largeur de Om 300, mais qui, vers les extrémités sur les- 
quelles reposent les poupées, n'a plus qu'une largeur de 0™ 200. 

Contre la surface extérieure de la branche verticale sont boulonnées 
plusieurs chaises où consoles de fonte à coussinets a (fig. 1 ot f), qui 
sont destinées à porter l'arbre longitudinal d'une vis sans fin, que l'on 
engrène avee une roue hélicoïde, quand on veut faire avancer le chariot 
porte-outil antomatiquement, comme on le verra plus loin; et contre la 
face intérieure est boulonnée une longue crémaillère droite b (Gg. д), 
avec laquelle engrène un pignon horizontal qui sert À faire marcher le 
chariot à la main, 

La seconde longrine est double, c'est-à-dire composée de deux pou- 
telles parallèles, dont Pune A’ est bien de même longueur que la pre- 
mière A, mais plus étroite à ха branche horizontale, et plus haute à sa 
branéhe verticale, qui présente ainsi plus de résistance, plus de rigidité, 
pour porter le ehariot, quoique n'étant pas soutenue en dessous: elle se 
prolonge pour recevoir anssi les deux poupées à chaque extrémité; 
l'autre poutrelle AF, qui est, au contraire, moins longue, a une section 
toul à fait analogue à celle de la première A, dressée et coupée comme 
elle on biseau sur le COLE latéral extérieur, Le tout repose sur un fort 
massif en pierres B, qui règne sur toute la longueur de la maehine, et 
sous 105 poupées, mais en laissant un espace libre entre celles-ci et entre 
les deux poutrelles A et AS, 

C'est dans cet espace libre que le constructeur a placé de fortes trie 
verses à nervures (C/, de dimensions différentes, qui relient entre elles, 
par des boulons et des écrous, soit les deux poutrelles A et A’, soit celles 
A’ et A, de telle sorte que le tout est parfaitement solidaire et forme un 
plancher à jours que l'on peut regarder comme tout à fait imimuable '. 


1. Nous avons supposé une partie du massif enlevée sur 1а fig, 1 entre lea deux pou 
péos pour laisser apparent l'assemblage des traverses et des poutrelles, 
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Aux deux poutrelles A’ et A? sont, comme à la première, attachées des 
crémuaillères droites en fonte сего (fig. 4), qui servent également au 
transport de la poupée mobile et du support à chariot. 

La longueur totalo de chacune des poutrelles À et A’ est de 14 mètres: 
ce sont de très-belles pièces de fonte, et il a fallu pour les dresser sur 
toute leur étendue une bien grande machine à raboter, que du reste 
M. Calla a construite également. 

Celle de la poutrelle À, qui est comprise entre les deux poupées, est 
de 9% 400. 

La hauteur des deux poutrelles A et A? est de 0" 600, 

Et leur plus faible épaisseur de 0" 065; 

La partie qui repose sur les pierres d'assises а 0400. 

La hauteur de la poutrelle intermédiaire A’ est de 0" 810, 

Et même de 1 mètre dans certaines parties. 

Sa plus faible épaisseur est aussi de 0™ 005, 

Et la largeur de sa branche horizontale est de 0" 213. 

POUPÉE VIKE, ANB ET PLATHAU, == La poupée fixe est une pièce de 
fonte très-remarquable : elle est formée d'une large et forte base D, qui 
a ne longueur de 2™ 20 dans le sens de l'axe et de 170 de largeur, 
c'est-à-dire presque la même largeur que le banc sur l'extrémité du- 
quel elle repose et sur lequel elle est assujettie des deux côtés par de 
forts boulons à écrou d. Au-dessus de cette base s'élèvent les deux 
joues latérales et parallèles D' et D?, qui sont reliées entre elles par une 
forte nervure d’, avec laquelle Је tout est fondu d’une seule et même 
pièce, 

Ces joues forment support à l'arbre E du tour; la première D’, qui est 
la plus proche du plateau, est aussi la plus large pour recevoir le plus 
gros bout de l'arbre près de sa pointe, et la seconde D?, plus étroite, 
pour porter Pautre extrémité qui reçoit la contre-pointe /. Des coussinets 
en bronze e sont assujeltis dans ces supports comme dans des paliers 
ordinaires; ils sont en deux pièces et couverts chacun d’un chapeau еп 
fonte, percé uu centro pour former réservoir d'huile. 

Опе partie avancée ®, terminée par une douille, est venue de fonte 
avec Іа joue extérieure D* pour recevoir la contre-pointe en acier f, qui 
s'y trouve retenue par un écrou serré de chaque côté de la douille et 
pénètre dans le bout alésé conique de l'arbre E. On sait que l'objet de 
cette contre-pointe est de maintenir la poussée de l'arbre de façon à éviter 
le frottement latéral des tourillons lorsque le tour travaille. 

L'arbre К du tour est fondu creux et tourné extérieurement; il est 
en outre alésé aux deux bouts, pour recevoir, d'une part, le buttoir f ou 
contre-pointe, et, de l'autre , Ја longue et forte pointe g, laquelle est en 
acier, trempée dans le bout extérieur conique, et retenue dans l'arbre, 
à l’autre extrémité, par une clef méplate. 
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Voici les dimensions principales de cet arbre : 


Longueur totale.....,............... 2056 
Distance entre les joues des poupées... 170 
Diamètre du gros touvillon.,.......... 028 
Longueur dudit,.......,.,,.......... OPLO 
Diamètre du petit tourillon.........,., 049 
Longueur dudit....,..,,..,.......,.. 026 
Diamètre de la pointe g............... 010 


Le grand et fort plateau FE, qui est ajusté au gros bout de Tarbre, 
contre l'embase duquel il est solidement boulonné, est aussi une pièce 
tès-importante, fondue d'un seul moreoan, avee huit grandes nervures 
qui lui donnent toute la rigidité nécessaires il est pereé d'un grand 
nombre de trous carrés qui permettent d'y introduire les boulons ou les 
toes destinés à y assujettir et à entrainer dans le mouvement de rotation 
les différentes pièces que l'on est susceptible de tourner ou d'aléser, selon 
la forme et les dimensions de ces pièces, 

Ainsi, sur le dessin gravé pl, 38, nons avons supposé en travail un arbre 
à coude G, tel que lessieu coudé d'une forte machine locomotive, ou 
mieux celui d'un appareil de navigation, et dout on veut tourner les dif- 
férentes parties extérieures, Cet essieu est plaet entre les deux pointes y 
et du tour, et, pour être entrainé dans la rotation du plateau, il est pris 
à l’une des extrémités, prèsde la poupée хе, par une sorte de collier en 
for I qui peut être d'une seule pièee, ouverte au септе, où en deux 
pièces houlonnées et, en tout cas, muni de vis de serrage pour centrer 
et pincer l'arbre très-solidement, Ge collier porte des oreilles on parties 
saillantes contre lesquelles s'appuient les toes où boulons à écrou A, fixés 
au plateau et tournant avec lui, 

Pour équilibres Le poids des coudes de l'essieu, on rapporte contre le 
plateau même des masses de fonte H retenues par des brides ou des 
boulons, et que l'on dispose généralement du côté opposé апу coudes, 

Nous avons publié, dans le Génie industriel, un système de tour ima- 
giné par ММ. Mazeline et Codi, pour tourner les essieux coudés de toutes 
formes et de toutes dimensions sans être dans l'obligation d'équilibrer les 
coudes. Ce tour se distingue des autres systèmes en се que l'essien ost 
immobile et que l'outil est disposé pour tourner autour des parties mêmes 
qu'il doit raboter où buriner, C'est done une machine nouvelle trèsingré- 
nieuse que nous avons vue fonctionner avec beaucoup (Чинг. 

Fondu, aussi avee une nervure eireulaire saillante qui a été tournée avec 
soin, le plateau reçoit dans eette nervure même une couronne Попе оп 
fonte Е, qui est d'une seule pièce, retenue sur toute 1а circonférence 
par des vis taraudées dans l'épaisseur du métal. 

Cette roue, dentée intéricurement, est destinée à transmettre le mou- 
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vement qu'elle reçoit d'un pignon droit I au plateau et, par suite, à son 
arbre et à la pièce qu'il doit entrainer. 


Son diamètre au cercle primitif est de.. 9850 
La largeur de sa denture............. 09140 
Le nombre des dents est de......,..., 179 
Lo pas Чезїйөз..................... 00050 
Et l'paisseur idem. ....,,.,..,,.,., 0094 
Le diamètre primitif de son pignon de 

commande est Че................. 00255 
Et Lo nombre de dents.....,,,,,.,... 16 


Les dentures sont taillées avec beaucoup de soin, selon la forme épi- 
cyeloïdale, et arrondies dans le fond. : 

Nous avons dit que le diumètre extérieur du plateau est de 3270. 

Ce qui permettrait de tourner оц d’aléser au besoin des pièces d'un 
très-grand diamètro, 


Sa plus faible épaisseur, vers la circon- 
férenee, est de..,,,,,,,7,,.,..,,, 05060 
Bt la plus forte, près du centre, ...,,., ("260 


COMMANDE DU PLATEA, — Comme dans tous les tours parallèles et à 
chariot, le constructeur a voulu que l'on pût réunir dans sa grande ma- 
chine des mouvements trèsvariés, alin de satisfaire autant que possible 
à toutes les exigences pour l'alésage comme pour le tournage de toutes 
sortes de pièces grandes où moyennes, en fonte, en fer ou en d'autres 
matières; il y est parvenu par une combinaison d'engrenages et de pou- 
lies qui, sans former une transmission compliquée, remplissent bien les 
conditions voulues, I lui sutlit pour cela de deux axes intermédiaires en 
fer placés parallèlement à l'arbre principal et portés par des parties avan- 
cées fondues avec les mêmes joues que la poupée fixe. 

Le premier uted, qui porte à Pune de ses extrémités le gros pignon І, est 
lo plus chargé d'organes de mouvement, Ainsi on y trouve la roue droite K, 
le сопе А plusieurs diumètres L et les deux pignons droits à, 7, plus, à 
l'autre bout, un dernier petit pignon ¿? qui, comme nous 10 ferons voir 
bientôt, est destiné spécialement à transmettre le mouvement aux engre- 
nages qui doivent déterminer la marche automatique et parallèle du sup- 
port à chariot, 

La roue droite K est fixe sur Гахе, retenue par une clavette à demeure; 
mais le cône à 5 diunètres L y est ajusté libre, pour tourner fou au be- 
вош sur lui, оц bien pour devenir solidaire avec la roue, au moyen d'un 
goujon à tête | et d'un toc } (fig. 10). 

Le piguon à est aussi fixé sur Гахе par une clavette, pour com- 
mander au besoin la première roue intermédiaire j, quand le cône tourne 
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librement sur lui-même; et le pignon # est fondu avec une longue 
douille qui, ajustée folle sur le même axe, comme le còne, est reliée 
А ce dernier par des boulons à écrous afin d'être constamment solidaires 
ensemble, de sorte que ce pignon peut, А son tour, commander égale- 
ment une seconde roue droite intermédiaire j’, lorsque la première j est 
débrayée de son pignon i, ainsi qu'on le remarque fig. 1. 

Les deux rones droites j et j sont montées sur le second axe J’ qui, pa- 
rallèle au précédent, est porté comme lui par des coussinets rapportés sur 
Le côté latéral des joues fondues avec le corps de Та poupée Охе, Ces roues 
ne sont pas fixées à demeure sur Гаҳе, mais seulement retennes par une 
clef et une vis de pression, ce qui permet de les faire glisser d'une cer- 
taine quantité toutes les fois qu'on le juge nécessaire, e'està dire quand 
on veut faire embrayer la première j avee son pignon №, ou bien la se- 
conde j“ avee son pignon 7. Par conséquent, Pase J’ est susceptible de 
recevoir son mouvement de rotation alternativement et à volonté de 
l'un où de l'autre de сох deux pignons, etil porte, outre les deux rones 
précédentes, un troisième pignon droit f, qui engrène constamment 
avec la première roue droite К, 

П résulte de cotte disposition que le grand plateau 1 е l'arbre du tour 
proprement dit peuvent recevoir plusieurs vitesses très différentes qu'il 
nous parait utile d'examiner, 

Remarquons d'abord que le cone L est mis on relation avee un cône 
analogue et parallèle monté sur un arbre de couche faisant partie de la 
grande transmission de monvement de l'atelier, mais ce second cône est 
vécessairement renversé de manière que son grand dinmètre correspond 
au petit diamètre du pelit còne, et réciprognement, Par cette seule com- 
munication, on a déjà cinq vitesses différentes pour une seule el même 
vitesse imprimée à l'arbre de couche, Ainsi, en admettant que les deux 
cônes aient respectivement les mêmes diamètres, 


Soit pour le plus grand....,,,,...,.. 0700 
\ epig 
Pour les trois intermédinires,,,.,.,2,45 090200 

(Оно 
Et pour le plus putit...,,,,.,,....... 0410 


Ce qui établit alors les rapports suivants : 


1° 7002/1) жа 1,717 
29 Û30 5 ARO ти 1,312 
Зо 500 : 560 = 1,000 
цо LBO 5 630 ж 0,762 
5° h10 : 700 = 0,586 


On trouve que, pour une vitesse constante de 100 tours par 4’ à l'arbre 
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de couche, le cône L peut avoir successivement les vitesses de rotation 
suivantes : 
100 + 1,707 = 58,6 
100 = 1,312 76,2 
100 + 4,000 = 100,0 
100 + 0,769 = 131,2 
et 100 : 0,586 = 170,7. 


Et comme on l'a vu plus haut, le gros pignon I, qui est fixé à l'extré- 
mité de l'axe J et quiengrène avec la couronne dentée du grand plateau F, 
porte 16 dents, etque cette couronne en a 179, le rapport entre ces deux 
engrouages ost de 

16 + 179 = 0,09. 


Par conséquent, pour une révolution de Гахе J, l'arbre du tour n’en fait 
que les 9/100. Si done on admet que le cône soit embrayé avec la roue 
droite K, afin de le rendre solidaire avec cet axe J, et qu'il reçoive les 
vitesses précédentes, on voit que le plateau et son arbre pourront déjà 
avoir ces 5 vitesses successives : 


58,6 x 0,09 = 5,27 
76,2 x 0,09 = 6,86 
100,0 x 0,09 = 9,00 
131,2 x 0,09 = 11,81 
170,6 x 0,09 = 15,36 


Il 


pour la vitesse normale de 100 tours par 1/ supposée à l'arbre de couche 
de commande, Et si cet arbre lui-même était disposé pour marcher à 
une autre vitesse, moitié ou le double de la première (et pour cela il syf- 
[тан de changer simplement la poulie de commande), le plateau aurait 
déjà ainsi 10 vitesses différentes qui seraient évidemment trop grandes 
pour tourner des pièces en fonte de gros diamètre, mais qui pourraient 
être convenables pour tourner des pièces en cuivre ou en bois. 7 

Si on suppose maintenant que le cône reste fou sur son axe et que 
l'on doive marcher avee Је second axe intermédiaire, c’est alors le pignon à 
ou le pignon à qui devra commander, 

Dans le premier eus, le pignon i est poussé pour engrener avec la roue 
correspondante j, de même dimension, Ў 


Soit 0" 500 de diamètre primitif, 
Et 39 dents de 0%110 de largeur. 


Ces deux engrenages marchent ensemble, Гахе J marche absolument 
à la même vitesse que le cône, et comme le pignon Б, qui engrène avec 
la roue droite К, que l'on suppose débrayée du cône, porte 18 dents seu- 
lement, de 011 de largeur et 0" 228 de diamètre primitif, tandis que la 
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roue K a 61 dents et 0m772 de diamètre, le rapport entre cux est Че: 
02998 : 0772 ou 18 à 61 = 0,295. 


Il en résulte que l'axe J peut recevoir Les cinq vitesses successives sni- 
vantes, pour correspondre à celles qui procèdent de Гахе) : 


58,6 х 0,295 = 17,29 
76,2 х 0,295 == 22,48 
400,0 x 0,295 = 29,50 
131,9 x 0,295 = 38,70 
470,7 X 0,295 = 50,36 


Et, par suite, le plateau et son arbre recevront tout naturellement les 
cinq vitesses correspondantes : 


17,29 x 0,09 xa 1,56 
22,18 xX 0,09 ка 9,00 
29,50 x 0,09 = 9,66 
38,70 xX 0,00 sm 3,18 
50,36 ж 0,99 об 


vitesses qui sont, comme on le voit, sensiblement moindres que les précé- 
dentes et qui peuvent convenir à tourner des arbres en fonte ou en fer, 
où d'autres pièces de certains diamètres. 

Dans le second сах, lorsque test le pignon qui est engrené avee la 
roue j^, eomme son diamètre рш est de 0244 et qu'il porte 22 dents 
de 000 de largeur, tandis que la roue j'a U" FOO et 68 dents, on a le 
rapport : 

0,244 $ 0,796 ou 22: OB s 0,324 


се qui produit alors pour l'arbre J’, suivant que le cône est commandé 
par l'un ou l'autre des cing diamètres de poulies qui le composent, les 
vitesses respectives : 

08,6 xX MBIA re 18) 

16,2 x 0.304 w 24,69 

100,0 x 0,424 = 32,10 

191,2 X UBD e ДО, 1 

170,7 x 0,824 = 55,8314 


Et, par suite, l'axe J, qui est toujours commandé par le pignon k engre- 
nant avec la roue K, dont le rapport constant est de 0,296 à 4, peut en- 
core recevoir les cinq autres vitesses suivantes : 


18,99 x 0,205 == 5,60 
20,69 X 0,205 = 7,98 
32,50 ж 0,295 = 9,56 
12,51 x 0,295 = 42,54 
55,81 x 0,295 = 10,39 
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D'où enfin le plateau et son arbre recevront également à leur tour cinq 
autres vitesses correspondantes, qui sont notablement plus faibles que les 
précédentes, et qui peuvent être nécessaires pour tourner ou aléser des 
pièces de métal de grandes dimensions. Ces vitesses sont en effet : 


5,60 х 0,09 = 0,504 
7,28 X 0,09 = 0,655 
9,56 х 0,09 = 0,860 
12,54 x 0,09 = 1,128 
16,32 х 0,09 = 1,469 


Ainsi, on voit par ce qui précède qu'en admettant, comme nous l'avons 
fait plus haut, une vitesse moyeune de 100 tours par 1/ à l'arbre de 
couche de commande du gros cône L, la plus grande vitesse que pourra 
recevoir le plateau F et son arbre, dans le même temps, sera de 151/3 
environ, et la plus petite de 1/2 tour seulement. Et si l’on suppose que 
le même arbre de couche ne fasse que 50 tours au plus par 1’, la vitesse 
du plateau sera de 72/3 au plus, et de 1/4 de tour au minimum. 

On se rappelle, d'après les indications pratiques que nous avons don- 
nées dans les premiers volumes de ce Recueil, que, pour le tournage et 
le rabotage des pièces de fonte, la vitesse rectiligne est environ de 8 à 9 
centimètres par seconde, et qu'elle ne s'élève généralement pas à plus 
de 49 centimètres, et que, pour l’alésage intérieur, la vitesse de l'outil 
qui marche, tandis que la pièce est fixe, est plus faible encore, elle ne 
dépasse guère 5 А 6 centimètres par seconde. 

Par conséquent, si on place sur le tour une roue en fonte de 2" 50 de 
diamètre, afin de tourner sa circonférence extérieure, on reconnaît 
d'avance que la vitesse de rotation imprimée au plateau E ne devra pas 
être de 4 tour par minute, 

Опа, en effet; 


9=50 xX 3,14 = 7854, 
Et, en admettant la vitesse moyenne de 0™"10 par seconde, 


0,10 x 60 
سس‎ =" (17 64 par 1/7, 
7951 764 par 1 


De même, si l'on avait à aléser un cylindre de machine à vapeur ou 
de machine soufllante, ayant 4"50 de diamètre intérieur , la rotation 
serait encore moindre, 


Carona: 
1,50 X 3,14 = PT, 


Et avec la vitesse 0,05 par 17, 


0,05 x 60 
k = 0,687. 
ТҮЙ ш 


XI. 32 
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POUPÉE MORILE ET SON MÉCANISME DE TRANSLATION. — La poupée mobile M 
est, comme dans tous les tours parallèles, d'une construction plus simple, 
moins chargée d'organes que la poupée fixe. Cependant, comme dans 
l'appareil qui nous oceune celte poupée est nécessairement une pièce 
très-lourde, puisqgwelle doit avoir aussi 4™ 750 de hauteur, du bane à la 
pointe, et par suite une base proportionnellement très large, il a fallu 
que le constructeur ni appliquAt un mécanisme spécial permettant de la 
cbanger de place, sans déployer un trop grand effort; Cest ce méeanisme 
qui la distingue surtout des autres poupées de tour. 

Fondue d'une seule et même pièce, avee sa base pleine, et la tête 
formant douille, cette poupée est ajustée sur les dens poutrelles A et A! 
du banc, et peut s'y promener sur une grande partie de leur longueur, 
Quand sa place est déterminée, on Гу maintient au moyen de quatre forts 
boulons à ferrous ma quis'agrafent sous la bande horizontale des poutrelles, 

Sa base Ма 9m de longueur dans le sens de l'axe, et 1" 700 de lar- 
gour, comme la poupée fixe, La douille eylindrique MP, qui doit recevoir 
la pointe mobile, n'a pas moins de 1600 de longueur totale et de 0™ 80 
de diamètre sans les renflementss elle est en outre renforeée par les ner- 
vures mêmes de la poupée, et par un fort bourrelet ménagé A une 
extrémité, da sorte qu'elle présente nne très-urande solidité, et peut 
supporter un porte-d-faux avee une charge assez considérable, 

Alésée intérieurement et dans ia plus grande partie de sa longueur, 
elle porte le canon en fonte N, dont on voit le détail sur Les coupes ver- 
ticales (fig. 6 6t 7), Се canon recoit d'un bout kı pointe conique et acié- 
rée g/, qui у est introduite de force, mais que Pon peut neanmoins ehis- 
ser nu besoin par la petite elavette rapportée par derrière, et qui sert өп 
même temps à l'empêcher de tourner sur elle mème, recoit, en outre, 
à l'autre extrémité, un derot en bronze m, qu y est retenu par doux gou- 
pilles, et qui ost Bleté intérienrement pour le passage de vis de rappel à 
filets carrés n^, laquelle se lope dans Гу отеп eyhindrique ménage dans 
l'axe du canon, etse prolonge en dehors de Та douille renter de la poupee 
pour porter le volant N’, que louvrier Bit tourner a main afin de pousser 
la pointe où la ramener à volonté ù la place exacte qu'elle doit occuper. 

Comme il hoporte que le canon porte pointe ne puise être entrainé 
dans Le mouvement de rotation imprimé à bi pièce même que Pon veut 
tourner, il est retenu dans la douille au moyen d'une sorte de coussinet 
en acier 12, qui s'engage en partie dans une manure longitudinale et 
embrasse une portion de sa circonférenee. Ce coussinet est appuyé en 
dessous par un сой à vis nt, que Гоц serre fortement pour assurer la 
complète шпори de la pointe, 

Pour manwuyrer une telle poupée, e'esth-dire pour pouvoir la 
transporter sur le bane, soit à gauche, soit à droite, М. Calla a appliqué 
le mécanisme double que lon remarque sur les Hg, 1 et2; ce méca- 
nisme se compose de deux vis sans fin solidaires avec un але horizontal 
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en fer û, quise termine à chaque bout par un carré destiné à recevoir une 
manivelle que lon enlève à volonté. Ces vis sans fin éngrènent ауес les 
roues hélicoïdes O, de 0™54 de diamètre moyen, taillées en gorge et ajus- 
tées libres sur des axes ou goujons fixes implantés sur la base même de 
la poupée; au-dessous de ces dernières, et reliés avec elles, sont rappor- 
tés des pignons droits o’, de 0®18, qui engrènent avec deux roues sem- 
blables О”, de 046, dont les axes, prolongés en contrebas, portent deux 
pignons égaux indiqués sur la fig. lı. 

Le premier pengrène avec la longue crémaillère b, adaptée à la poutrelle 
ou longrine A du bane, etle second р”, avec la crémaillère parallèle dispo- 
sée еп regard ot fixée à la jumelle A. 

Ces pignons n'ont que 45 dents de 012 de large, et comme leur dia- 
mètre primitif est de 0M239 seulement, il s'ensuit que, pour chaque 
révolution entière, la poupée ne marche que de cette quantité. 

Or, comme d'un côté le rapport inverse entre les pignons o’ et les 
roues O’ est de 

0,46 à 0,18, soit de 2,56, 
et que, d'un autre côté, les roues hélicoïdes O ont 45 dents et qu’elles пе 
tournent que d'une dent par chaque révolution des vis qui les comman- 
dent, il en résulte que l'axe de ces vis doit faire 


2,56 x 45 = 115 tours 


pour produire une seule révolution dos pignons p et p’. 

IL ost aisé de concevoir que, par сеце disposition, les hommes appli- 
qués aux manivelles, qu'ils rapportent aux extrémités de Гахе о, n'ont 
aucune difficulté à faire avancer la poupée sur son banc, car le faible 
efort Qu'ils déploient est considérablement augmenté par les engrenages, 
H est vrai qu'ils sont obligés de leur faire faire un assez grand nombre de 
tours toutes les fois qu'il s'agit de déplacer la poupée d'une grande quan- 
tite, Ainsi, supposons qu'il faille lavancer de 1 mètre, et que les mani- 
velles fassent en moyenne 25 révolutions par minute, on trouve que le 
temps employé pour ce transport est de : 

115 1m 
25 < б 


Soit 20 minutes environ. 


= 1 


SUPPORT A CHARIOT ET PORTE-OUTILS, — Le support à chariot et le porte- 
outils, dans tthe machine de cette dimension, devaient être aussi natu- 
rellement établis dans des proportions convénables, qui pussent répondre 
à l'importance des pièces à tourner où à aléser. Il ne fallait pas seulement 
qu'ils présentassent toute la base nécessaire pour être bien assis et ne pas 
éprouver de vibrations pendant le travail, malgré la grande hauteur 
existante depuis le centre ou Гахе des pointes jusqu'au-dessus du bane, 
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il fallait encore qu'ils fussent assez solidement établis pour permettre 
d'enlever au besoin, sur la fonte comme sur le fer, de forts et larges 
copeaux. 

Par les formes et Тох dimensions que le constructeur leur a données, 
ces conditions sont parfaitement remplies, 

Ainsi, la base du chariot proprement dit est une grande et forte plaque 
de fonte P, qui n'a pas moins de Э mètres de longueur dans le sens trans- 
versal perpendiculaire à l'axe du tour, et 32902 dans le sens longitudinal, 
c'est à-dire dans les parties qui reposent sur les jumelles A et A? du banc, 
U est vrai qu'elle est табе sur les côtés latéraux, comme le montrent 
le plan général fig, 1 et la section verticale tig, D, mais elle est renforcée 
aux deux extrémités par des nervures ou des joues verticales q, à ln face 
intérieure desquelles sont rapportées des règles angulaires bien dressées r 
(fig. 4), qui s'appliquent contre les rebords de même forme ménagés aux 
bandes horizontales des dens jumelles A et Mi des vis butantes à contre- 
бегоп т (fig. Let 2) maintiennent une pression sufisante pour éviter lo jeu, 
mais assez faible néanmoins pour ue pas occasionner trop de frottement, 

Une partie de lu surfaces horizontale supérieure de la plaque est fondue 
avec deux saillies droites et parallèles s, qui ont anssi été dressées ave 
beaucoup de soin afin de recevoir le grane et fort support de fonte Q, et de 
Гу promener sur une certaine étendue, ce que l'ouvner pent ишен шге 
А la maio s'il le juge convenable, où bien le faire produire par la machine 
à l'aide de la vis de rappel R, louée dans la partie centrale, entre les deux 
saillies, et retenue à lı plaque mème par des collets û chaque extrémité, 

Cette vis, du 0075 de dumitre, est à filets carrés et traverse un écrou 
en bronze appliqué sous Га base du support. 

Trois consoles en fonte () sont houlonnées contre trois des côtés infit- 
rieurs de ce dernier, pour servie de clause ou de strapontin à l'ouvrier 
chargé de conduire a machine, 

Le support se termine ап sommet par ane surface horizonio et drese 
ste sur laquelle se monte tout le porbsoutils, lequel est formé d'un bloc 
de fonte S, à base carrée de 0950, qui leve eu s'èhargisant de manière 
À présenter longitudinalement, vers le haut, une мореро rectangulaire 
de 1%20 de longueur sur 042 de largeur, 

Cette partie longitudinale, qui recoit le porteoutils proprement dit M, 
est disposée anssi de facon à permettre de fire mouvoir velubei dans le 
sens de l'axe du tour, et renferme A cet effet une vis de rappel i sem- 
blable à la première R, mais plus faible de diamètre, 

Cette vis, retenue de même par ses deux extrémités, peut être com 
mandée indifféremment par un bout où par Pautre à l'aide d'une mani- 
velle, et en tournant elle fait avancer l'écrou en bronze rapporté sous la 
раве du bloc de fonte S et, par suite, tout le porte-outils, dont l'ouvrier 
peut ainsi régler la position exacte par rapport à la pièce même qui est 
montée sur le tour, 
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Le porte-outils Cst également muni d’une vis de rappel t’, placée dans 
un sens perpendiculaire à la précédente, afin de permettre d'avancer ou 
de reculer à la main le chapeau en fonte u et, par suite, l'outil ou le burin 
d'acier u”, qui est maintenu solidement au-dessus, et que l'on peut placer, 
comme dans les fours parallèles on à chariot ordinaire, à volonté à droite 
où à ganche, ainsi que nous l'avons indiqué sur le plan, fig. 1. 

MOUVEMENT DE TRANSLATION DIT PORTE-OUTILS. — Nous avons dit que tout 
le système du support à chariot et de son porte-outils pouvait recevoir un 
mouvement de translation sur la longueur du banc, soit à la main par 
l'onvrier chargé de la manœnvre, soit automatiquement par le tour 
même, Le méeunisme exécuté par le constructeur pour faire marcher le 
chariot А la main est analogue à celui qui est appliqué à la poupée mo- 
bile, Ainsi, il consiste en un axe en fer v, sur lequel sont ménagées deux 
vis sans fin 1, et que l'on peut faire tourner par une manivelle qui s'ajuste 
sur le bont carré prolongé en dehors du chariot, | 

L'une de сох vis engròne ауес la roue hélicoïde T (fig. 1 et 5), placée 
sur la droite, et l'autre avee une roue égale T”, placée à gauche de Гахе. 

Chacune de ces rones a h4 dents, et 0"457 de diamètre au contact; 
elles sont montées sur des goujons verticaux qui traversent la plaque du 
chariot et portent en dessous, le premier un pignon droit semblable à 
celui p de la tig. f, lequel engrène avec la crémaillère droite b, adaptée 
contre ln face intérieure de la jumelle en fonte A du banc, et l'autre un 
pignon de même diamètre р (fig. 4 et 5) qui, de son côté, engrène avec 
ln crémaillère parallèle с" adaptée, comme on sait, à la face intérieure de 
la jumelle A”, 

Dans ce second mécanisme, les roues droites et les pignons intermé- 
dinires qui sont appliqués à la ponpée mobile ont été jugés inutiles pour le 
support à chariot qui est en effet moins lourd et, par suite, plus facile à 
imanawnuvrer, Aussi la translation peut s'effectuer plus rapidement. Il suffit 
de faire faire Д1 tours à l'axe des vis sans fin v’ pour que les roues héli- 
coides et, par suite, les pignons p et p®, fassent une révolution entière, et 
par conséquent pour faire avancer le chariot de 0239, c’est-à-dire 
d'une quantité égale à la circonférence primitive de ces pignons. 

On met done, dans ce сах, sensiblement moins de temps pour trans- 
porter le porte-outils que pour la poupée mobile, 

Quant an mécanisme automoteur, il est évidemment plus compliqué. 
I faut qu'il dépende, tout naturellement, de la rotation même de l'arbre 
du tour, nfin que l'avancement de l'outil se trouve toujours en rapport 
avec la marche rotative de la pièce si elle tourne, ou de l’alésoir si elle 
est fixe, 

Ou a déjà remarqué qu'à cet effet l’arbre intermédiaire J, appliqué sur 
la poupée fixe pour commander le plateau du tour, porte, à l'extrémité 
opposée de celui-ci, un très-petit pignon droit 2%, de 22 dents (0®900 de 
diamètre au contact), que l’on fait engrener avec une roue quatre fois plus 
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grande U, de 88 dents, laquelle est solidaire, par le même moyen, avec 
un autre pignon droit x, de 55 dents (0500 de diamètre), et portée 
comme lui par un goujon à embase ol à éerou adapté A la pièce À cou- 
lisse en fonte V, que, dans les métiers de flature, on appelle généralement 
tête de cheval, ayant la propriété de se mobiliser dans tous Les seus autour 
du grand arbre horizontal X, qui porte la grosse vis sans fin dont plus 
loin nous déerivons la fonction. 

Ce support mobile à coulisse est utile pour permettre de changer А 
volonté la rone intermédiaire U et son pignon, et, par suite, faire varier 
la vitesse de rotation de l'arbre X quand il est nécessaire, A l'extrémité 
de eet arbre est une roue droite U, fui est commandée par le pignon г; 
elle porte 110 dents et son diamètre primitif est de 1 mètre, c'est-à-dire 
exactement le double de eelui du pignon, 

Оп reconnait déjà, раг Тех dimensions adoptées, que, lorsque l'arbre J 
faiteun tour sur luimème, les engrenages intermédiaires U et E n'en 
peuvent faire qu'un quart seulement, et, par suite, le grand axe X, lors- 
que ces engrenages fonctionnent, ne fit que le 1 N de révolutions mais 
comme le support à coulisse permet de changer ces deux engrenages, il 
est facile de modifier le rapport de vitesse, de l'augmenter ou de le dimi- 
nuer à volonté. 

L'axe X, qui se prolonge sur toute Га longueur du bape, n'est pas seule- 
ment supporté par des chaises en fonte e vers ses extrémités, mais encore 
par d'autres chaises a, qui sont ouvertes à un diametre convenable pour 
recevoir des douilles de fonte 22, rapportées sur Paye et pouvant s'y 
promener; de cette sorte, celubei n'éprouve pas de vibration ni de 
Цехїөп pendant le travail, malgré les efforts qu'il transmet et ха grande 
longueur, 

La vis sans fin V qu'il porte et qui doit aussi se transporter d'un point 
à un autre, avec le chariot même qu'elle commande, est soutenue du la 
méme facon par une chaise en fonte" (Hig, В et Y) et prise entro ses deux 
joues, afin de se trouver entraînée dans le mouvement de translation. Or, 
cotte vis tourne avee Раҳо paree qu'elle у est retenue par une clavette 
qui glisse eomme elle dans une raioure pratiquée sur toute su longueur, 

Elle cngrène avee une roue hélicoïde Y, qui porte 50 dents et qui, romme 
la vis est à simple filet, ne fait qu'un cinquantième de tour pour une ré- 
volution entière de l'arbre X, et comme ечеи і pe fait déjà qu'un hui- 
tième de tour par chaque révolution de Parbre J, on voit que la roue 
hélicoïde ne pourra faire que 

1,0 xX 1/8 s 1400 de tour. 

Mais sur le moyeu de cette dernière est fixée une roue droite Y7, de 
M dents, qui peut engrener indifféremment soit avee le pignon droit y de 
mème diamètre (fig. 1 et 8), soit avee un pignon plus petit y’, de 34 dents 
seulement, Or, le premier est fou sur le bout de l'axe horizontal о prolongé 


GRAND TOUR PARALLÈLE. 187 


А cet effet et muni, comme on l'a vu, de deux vis sans fin v’, qui com- 
mandent les roues hélicoïdes T et ЛУ, et avec elles les pignons p et p®. 

Par conséquent, lorsqu'à l'aide de la manette ou poignée verticale z, qui 
est à l'extrémité d'une tringle horizontale en fer £, on tire la fourchette 
d'embrayage qui termine celle-ci dans la gorge ménagée au moyeu du pi- 
gnon y, pour l'engager dans la roue у’, ce pignon est entraîné dans la rota- 
tion de cette Серие et, par suile, transmet son mouvement aux roues Т 
OL 1, et à leurs pignons p, p? qui, engrenant toujours avec les crémail- 
res fixes bete’, sont forcés, en tournant sur eux-mêmes, de se trans- 
porter dans le sens rectiligne, et de faire avancer en même temps tout le 
chariot porte outils. | 

Ш est facile, d'après ce qui précède, de se rendre compte du degré 
d'avancement graduel, sion se reporte aux proportions établies de cha- 
eun des organes. 

Déjà on vient de voir que, lorsque l'arbre J, qui porte le cône L et le 
pitnon droit du plateau, fait une révolution sur lui-même, la roue héli- 
eoidale Y, qui glisse en tournant sur Гахе longitudinal X, ne peut en faire 
que 42/4008, et comme les deux engrenages Y et y sont égaux, Гахе des 
vis sans fin o tourne naturellement à la même vitesse; mais puisque ces 
vis sont û simple filet et qu'elles commandent des roues T, Т7, qui portent 
ht dents, il en résulte que celles-ei et, par suite, les pignons p et p°, ne 
tournent que d'une quantité très-petile, cest-d-dire de 


4,400 X 1/11 жа 1/10100 = 0,00000 environ. 


Ainsi, comme le diunètre de ces pignons est de 0939, l'avancement 
du chariot porte-outils, pour une révolution de l'arbre J, n’est que de: 


0,0000 x 239mil == Qui. (448. 


А 


Mais comme, d'un autre côté, pour que le plateau et l'arbre du tour 
fassent une révolution sur eux-mêmes, l'axe J doit faire au moins 11 ré- 
volutions complètes, car le rapport entre la couronne dentée F’ et le pi- 
gnon est de 179 à 16, où environ de 41 à 4, il s'ensuit que l'avancement 
du chariot porte-outils est réellement de ; 


0,0148 x 11 == Quil 1698, 


soit à peu près 1/6 de millimètre par chaque révolution du plateau et de 
la pièce à tourner, 

Sion veut avoir une marehe plus grande, ilsuffit, comme fous l'avons 
dit plus huut, de remplacer les deux engrenages w et U par deux autres 
qui modilieraient la proportion : ainsi, avec un pignon æ plus grand et 
avec une roue U plus petite, on pourrait avoir le rapport pour Рахе X de 
Là au lieu de 1 à 8, et, par suite, la roue hélicoïde Y ferait 1/200 de 
tour par révolution de l'axe J, au lieu de 1/100. On doublerait done de 
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cette sorte la vitesse des pignons р et р?, et la marche du chariot serait 
alors de : 
Omil.1698 ж 2 = 0". 3956, 


soit 1/3 de millimètre par révolution de l'arbre du tour. 

On pourrait de même obtenir des avancements de 1/2 à 1 millimètre 
et plus si on le jugcait convenable, ce qui est utile pour le tournage de 
certaines pièces. 

M. Calla ә voulu que son mécanisme automoteur pût servir aussi à faire 
avancer le porte-outils dans le sens transversal, e’est-dire perpendieu- 
laire à l'axe du tour. À cet effet, on débraye le pignon y de la roue Y^, et 
on embraye au contraire, à l'aide de Та tringle horizontale 22 (terminée 
également d’un bout par une poignée et de l'autre par une fourchette 37), 
le pignon y’ avee cette roue Y/, de sorte que est alors la vis de rappel R 
qui est commandée et qui, en tournant lentement, fait marcher propor- 
tionnellement tout le porte-outils contre la pièee dont on veut dresser uno 
face perpendiculairement à la ligne d'axe. 

Ainsi, ce système de tour parallèle, construit dans les plus grandes pro- 
portions qu'on ait jamais adoptées jusqu'ici, présente toutes les facilités dé- 
sirables pour le travail et la manœuvre, soit que l'on veuille faire marcher 
à la main, soit que l'outil doive marcher automatiquement dans le sens 
longitudinal où dans le sens transversal. 

Nous avions donc raison de dire, en commençant, que cette machine 
est réellement très-remarquable sous tous les rapports, 


POIDS DES PIÈCES 


Bane en deux parties avec erémaillères....... 30,810 kilogr. 


Plateau avec cercle denté........ vécsensies 7800 n 
Poupée avec arbres el епцгепадех........ . 10000 » 


Contre-poupée el ses monvements......,., 7,000» 
Chariot, son patin et ses mouvements... 0,000 » 
Pièces ACCESSOIRES. кже avaa sia Sea êt 5,400 o» 


Poids total...,...,.. 76,000 » 


САЛ 


4 


S А CHAINE DE GALLE 


GRUE ROULANTE А PIVOT 


AVEG MOUVEMENT DE TRANSLATION ET FLÈCHE ABAISSABLE SANS DÉMONTAGE 


GRUE A PIVOT FIXE DE DIX TONNES 
Par M, С, NEUSTADT, ingénieur civil à Paris 


(PLANCHE 89) 


Le système sur lequel repose la construction des grues de М. С. Neu- 
stadt consiste principalement dans la suppression du tambour, qui, jus- 
qu'à présont, a été employé presque exclusivement dans les divers 
genres de grues et d'appareils de levage, et dans son remplacement par 
un pignondeuté qui engrène avec une chaîne de Galle, elle-même substi- 
tuće aux chaînes ordinaires à maillons soudés. 

Le pignon est enveloppé d'une boite qui oblige la chaîne de Galle à s’y 
engrener exactement et qui la dirige, après son passage sur le pignon, 
soit dans une gaine, soit dans un caisson, suivant le genre de l'appareil, 
de manière à éviter la gêne qu'occasionnerait, pour la manœuvre, la chaîne 
se développant sur le sol à la sortie de la boite du pignon. 

Les avantages que présente со système, pour lequel M. Neustadt est 
breveté en-lrance et à l'étranger, résultent de l'application même de la 
chaine de Galle qui, en supprimant les chaines ordinaires à maillons sou- 
dés et avec elle les tambours, évite les chances de rupture provenant, 
d'une part, des vices du fer ou des soudures, et d'autre part, de l’enrou- 
lement de cette chaine sur le tambour, 

On sait, en effet, que dans les grues ordinaires, à pivot, par exemple, 
la chaine s'enroule sur un tambour avec оц sans cannelures, et elle est 
tirée de biais à l'origine et à la fin de l'enroulement; elle n’est tendue 
normalement au fardeau soulevé qu'au moment où l'enroulement atteint 
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le milieu de la longueur du tambour. Le passage des maillons sur la 
poulie de flèche, puis leur enroulement avee tirage en biais, donnent 
lieu à des chocs qui font dire aux ouvriers : «ln chaine s'assure», et qui 
proviennent soit du passage d'une ligne aussi irrégulière de contours que 
présente une chaîne ordinaire dans la gorge de la poulie de flèche, soit 
de la disposition des maillons qui ne eoincident pas toujours avee les ean- 
pelures du tambour; alors les maillons ne peuvent plus se loger dans les 
“annelures qu'en donnant lieu à des ehoes prononcés augmenlant sensi- 
blement les efforts tendant à rompre [а chaine, 

Quand le tambour est sans cannelures, Та ehaine qui s'enroule a une 
tendance À monter sur les maillons déjà enrontés, et finit par glisser en 
oceasionnant des chocs encore plus considérables, 

Au point de vue de la sécurité des chaines ordinaires, les tambours et 
les poulies ont encore un autre inconvénient, cest celui de foreer les 
maillons à se cintrer, de manière à épouser la forme du tambour ondes 
poulies. Get inconvénient serait minime si les попе, au moment de 
l'enroutement, présentaient toujours а mme face, mais is présentent 
tantôt une face et tantôt l'autre, de sorte que a басо rendur concave tend 
à tre transformée un instant après en surface convexe, 

Contrairement aux inconvénients que nous venons le signaler, Їй ehaine 
de Galles, dont chacun connait le mode de consteuetions ne comporte au- 
eune soudure, suit de s'assurer de 1а bonne qualite des tòles et des fors 
employés dans sa construction ponr être certain de sa solidité; dans tous 
les сах, come le constatent des expérienees faites sous des charges de- 
vanf amener la rupture, elle ne ce pas brus guement eomme la chaine 
à anneaux, mais prévient par la rapture эселе des millons, 

Le pignon à chaine de Galle étant placé dans l'axe de Pappareil de 
levage, le tirage a toujours lieu dans un mème plan passant par cette 
chaine, l'axe de la grue et le contre de gravité du fardeau soulevé. 

Les poulies dentées sur lesquelles passe Ja chaine de Galle sont parfaire 
tement épousées par eette chaine qui y cireule, ainsi que sur le pignon, 
sans éprouver le plas léger choc ou soubresaut, 

Dans les grues ordinaires à Gunbour, pus la course de lu chaine est 
grande et plus le fumbour doit étre volumineus, plus les engrenages doj- 
vent être maltipliés et plus Pappareil augmente de dimension, et par 
conséquent de prix. 

Un avantage trèseimportant de systeme а chaine de Galle, teat de pers 
mettre, au contraire, d'alonger suivant les besoins la chaine, sans mo» 
difier la constenelion de l'appareil où ses conditions de puissance, Ainsi 
telle grue établie dans la prévision de chargement à Пеце du sol peut être 
utilisée au bord d'un canal, il sutit d'allonger sa chaine, 

On comprend сооп une telle condition est favorable pour les ap- 
plications anx appareils de levage destinés à la marine, par exemple, ape 
pareils qui comportent toujours une trèsdlongne cours di chaine, La 
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chaîne de Galle permet done d'établir à prix égaux des grues de terre et 
de marine, tontes les conditions de construction étant d'ailleurs égales. 

La chaîne de Galle peut done avoir une grande longueur sans augmen- 
tation dans le dimire du pignon à ehane; et comme ce diamètre n’est 
que le tiers environ de celui du баири" des grues ordinaires, les engre- 
pages des nouveaux appareils ne sont que le tiers de ceux nécessaires aux 
anciens. 

La réduction des engrenages et la suppression du tambour permettent 
de diminuer notablement les dimensions du bâti et celles de tous les 
organes des appareils à chaine de Galle; il en résulte naturellement une 
réduction dans le poids mort à mettre en mouvement pour la manœuvre. 
Cette réduction de poids jointe à la simplification des nouveaux appareils 
permet de les établir А un prix moins élevé que les appareils ordinaires. 

La deseription que nous allons donner de deux modèles de ce système 
de grue permettra d'apprécier les avantages qui peuvent résulter de son 
application dans un grand nombre de circonstances. 


DESCRIPTION DE LA GRUE ROULANTE 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 4 A 8 DE LA PL. 39. 


La fig. 1 est une élévation latérale d'une grue roulante à pivot pour 
chemin de fer, avee mouvement de translation, tampons de choc et flè- 
che abaissable sans démontage, 

Га fig, 9 est une vue latérale par derrière, du côté de la transmission 
demonvement le contrepoidsmobile faisant équilibre Ala charge estenlevé. 

La fig, 3 est une section transversale faite par l'axe du pivot suivant la 
ligue 19 de la Hure 1. 

La Hg, û est une короп horizontale faile à la hauteur de la ligne brisée 
34-56 de la figure précédente, 

La fia. © indique en détail, à une échelle double des vues d'ensemble, 
le pignon de la chaîne de Galle et sn boîte. 

La Hig, 6 représente de face et de côté les agrafes au moyen desquelles 
le chariot est fixé aux rails. 

La fig. 7 est nne section verticale faite par Рахе de Pune des boîtes à 
graisse et du ressort de suspension du châssis ou truck sur lequel Pap- 
pareil est monté, 

Putin, la fig, 8 montre la section d'une flèche carrée en tôle. 

Cette grue est destinée au service des chemins de fer; elle peut se 
tunsporter sans démontage préalable d'une station à une autre en l’atte- 
lant aux trains de l'exploitation; elle est propre au service commercial 
des gares, à İn pose et à l'entretien des plaques tournantes et au sauvetage 
des trains en саз d'accidents survenus sur la voie, 

Cet appareil est composé des organes suivants : 
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49 D'un châssis ou truck avec évidement permettant l'emploi des grandes 
roues ordinaires de wagon, tout en maintenant le plancher seulement 
A 1 mètre environ au-dessus des rails, de manièro А abaisser autant 
que possible son centre de gravité, condition importante pour la stabilité, 
Ge truck est muni d'un mouvement de translation avee débravage ent 
tatif, susceptible, au moyen de deux hommes seulement, de fairo 
mouvoir la grue portant sa charge, avec une vitesse d'environ quinze 
mètres par minute; 

20 D'un bâti en fonte, muni du mécanisme élévatoire, et relié à deux 
flasques horizontales sur lesquelles un eontre-poids mobile, pouvant âtre 
constamment maintenu à leur extrémité, est ajouté pour faire équilibre 
à la charge À soulever; il peut rester dans cette position sans crainte de 
renversement, sauf pendant le transport à grande vitesse de Pappareil 1 
convient alors, dans ee cas, de le ranrener vers le pivot, ee qui se fait ai- 
sément et rapidement au moyen d'uno combinaison d'engrenages action- 
nés par une chaîne de Galle; 

3° D'une flèche pouvant se rabattre horizontalement au moyen du 
mécanisme élévatoire de la charge, de manière À permettre le transport 
de tout l'appareil sur los mils, sans Ini faire subir ancun démontage. 

Du CHASSIS OU wRUek. === Ш est composé d'une plate-forme A, fondue 
avee des nervures longitudinales et transversales se raceordant an centre 
avee un moyen a, alésé cône pour recevoir l'extrémité inférieure de la 
colonne fise B (x. 3), qui supporte le pivot de la grun. 

Celte plateforme est recouverte par un tablier en bois dechône А“, en- 
cadré par des cornitres en fer de 0™ 08 de côté, Des plaques de garde G 
sont boulounées sur les deux faces longitudinales ponr recevoir entre 
leurs branches les boites à graisse e, dans lesquelles tournent les essieux 
des roues D, 

Ges boîtes différent peu, comme constmetion, de velles employées gé- 
néralement pour les essieux des wagons: comme celles-ci elles peuvent 
sa mouvoir verticalement entre les plaques de garde G, guidées par des 
oreilles fondues aver Les côtés fitémnux, 

Le mode de suspension consiste dans l'adoption de deux rondelles en 
caontehoue séparées par une rondelle en métal, et renfermies dans une 
boite en fonte e (fg, 7). Gelleg est traversée par un boulon en fer qui, 
engagé dans un renflement ménagé au châssis de bu plate-forme, sert de 
guide en reliant Ja boite à graisse А се châssis sins empêcher son mou- 
vement de flexion. Une vis de pression d, place À lu partie inférieure de 
la boîte à graisse, permet de supprimer momentanément le jeu de cette 
boite avee Та plaque de garde et de caller ainsi les roues pour faire con- 
tribuer leur poids à la stabilité de la grue lorsqu'on enlève le fardeau. 

Deux tampons de choc D, deux crochets avee chaine de sûreté d’, et 
une barre d'attelage 15, sont fixés sur une traverse en bois ajoutée on tête 
de la plate-forme. Les tampons sont en bois, les plongeurs, en fonte, 
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ainsi que les boîtes fixes, lesquelles renferment chacune quatre rondelles 
en caoutehonc avee des disques en tôle interposés entre elles et traversés 
par un boulon en fer qui relie le fond de la boîte avec le plongeur (1). 

Le mécanisme au moyen duquel on opère la translation du truck se 
compose d'un arbre horizontal e, disposé pour recevoir à ses deux extré- 
mités des manivelles en for forgé destinées à le faire tourner à bras 
d'hommes, Cet arbre est supporté par quatre paliers en fonte : deux e” 
sont honlonnés près les angles du châssis en fonte A, et les deux autres 
e (fik. 2), rapprochés l'un de l'antre vers le milieu, sont doubles pour 
supporter ey même temps un petit arbre intermédiaire f. 

Le premier arbre commande le second au moyen d’un pignon f, de 
12 dents, qui engrène avec la roue F, de 34 dents. Un second pignon f?, 
de 16 dents, fondu avec nn moyeu à gorge embrasse par la fourchette F’, 
est retenu par une longue elavette sur le même arbre f de Ја roue F. 

Au moyen du levier qui termine cette fourehette, on peut placer le 
pignon de façon А ee qu'il engrène avec la roue G, de 58 dents, fixée au 
milen de Гоххо de Ia seconde paire de roues, ou bien le déplacer sur 
son XG, de droite à gauche, pour retirer les dents en contact et opérer le 
débriyage, 

Dans le promier eas, les hommes attelés aux manivelles font tourner 
l'essieu, ot pur suite les roues qui font avancer l'appareil sur les rails; 
dans le аео eas, ln plate-forme attelée à un train est remorquée, 
GLI HY a alors que 1а grande roue G qui tourne avec l’essieu et les 
roues du ehàssis. 

La grue libre peut soulever un poids de 4,000 kilogrammes ; mais en 
Ја хаш aux champignons des rails au moyen des deux agrafes H et R’, 
olle peut soulever un poids de 6,000 kilogrammes, Cus agrafes, dispo- 
sées À l'arrière du truch, sont composées de deux branches en fer forgé 
et поши en forme de crochet pour pincer le champignon, comme on le 
remarque sur le détail fu, б elles sont maintenues en serrage par un 
collier en fer f, et sout chacune suspendues sur des boulons engagés dans 
la chape y, qui est forgée avec une tige montée dans une orcille fondue 
avee Та plate-forme du châssis. 

Cette chape est reliée А une seconde y’ par un écrou, dont la moitié de 
li hauteur est Hette avee un pasà gauche, et l'autre moitié avec un pas 
à droite, de façon à permettre de rapprocher ces deux chapes Pune de 
l'autre et, par suite, à régler bien exactement la hauteur des agrafes par 
rapport aux rails, 

Quand le poids à soulever ne nécessite pas de fixer l'appareil aux rails, 
les deux agrafes restent soulevées, accrochées l'une à l’autre dans la po- 
sition indiquée sur la fig. 2. 

1, Nous avons donné dans 10 xx vol, pl, 88, р. 517, la description des principaux 


systèmes de ressorts en caoutchouc appliqués comme suspension, traction et tampons de 
chocs, aux véhioules de chemins de fer, 
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Du BATI ET DU MÉCANISME ÉLÉVATORE, — La colonne B, montée dans l'espèce 
de moyeu ménagé au centre de la plate-forme pour la recevoir, est entou- 
rée par le bâti en fonte В’, auquel viennent s'attacher tous les organes mo- 
biles de la grue proprement dite. A cet effet, ce bâti est suspendu sur un 
pivot en fer b, qui appuie sur un grain d'acier logé au centre de la partie 
supérieure de la colonne fixe B; il est guidé à sa base par un chapelet 
composé de huit galets horizontaux 7, en contact avec la circonférence de 
la portion cylindrique renflée et tournée de cette colonne (fig. 3). 

Les axes de ces huits galets traversent deux cereles en tôle munis en 
outre de quatre galets verticaux 77, qui peuvent rouler librement sur une 
couronne en tôle de fer ajoutée pour les recevoir, 

A ce bâti vertical sont boutfonnées deux faisques horizontales (7, réunies 
à leur extrémité par un panneau C? (fig. 2), fondues avec des retours d'é- 
querre boulonnés avee les côtés latéraux, Ceux-ci sont reliés avec la tête 
du рац vertical par deux tirants en for F7, attachés d'un bout à un boulon 
qui traverse les deux flasques, et, du bout opposé, à l'arbre auquel sont 
attachés les aubans de la Hehe, lequel arbre, logé dans la douille en 
fonte b, réunit transversalement les deux oreilles du sommet du båti. 

Le dessus des deux Masques sert de ebemin au contre-poids mobile P, 
muni de quatre roues à gorge |, reposant sur les saillies de même forme 
ménagées sur le bord des Masques, Ces roues sont logées dans une cavité 
disposée pour les recevoir, et leur axe est supporté par une platine on 
fer U, boulonnée à l'extérieur du contre-poids, Celui-ci, pour que son 
montage soit plus facile, est composé de trois pièces, deux s'élèvent au- 
dessus des flasques et la troisième est de la méme hauteur qu'elles, 

Chacune de ees pièees est manie au centre d'un anneat pour pars 
mettre de la soulever aisément et les trois sont reliées par quatre forts 
boulons A". 

Pour opérer le déplacement de ce солеро, une chaine de Galle J 
а ses deux extrémités attachées à des brides j, visstes dans la seconda 
pièce du poids qui, en outre, est perede pour livrer passage à la secondo 
longueur de chaine, Gelle еї engrène avee deux pignons j, de dix dents, 
montéessur desaxes mobiles dans des supports fixés aux deux extrémités 
des flasques (7, 

Baxe du pignon de droite (fig, 4) règne sur toute ln largeur des deux 
flasques, pour reposer dans les coussinets de deux supports en fonte J’. 
Ces supports sont doubles pour recevoir un second arbre k, muni d'un 
pignon Af et d'une manivelle К. 

Le pignon hk engrène avec la roue К’, de 86 dents, бео sur l'arbre infé- 
rieur muuj au milieu du pignon j, dans les dents duquel les fuseaux de 
la chaine de Galle sont engagés, de sorte qu'en tournant ka manivelle K, 
on fait mouvoir la chaine et, par suite, on déplace le contre-poids P, soit à 
droite, soit à gauche, suivant le sens dans lequel ona tourné la manivelle, 

Le mouvement communiqué à la chaine de Galle L, au moyen de la- 
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quelle le fardeau est soulové, est obtenu en agissant sur les deux mani- 
velles M (fig. 4 et 9), montées aux deux extrémités de l'arbre dé cóm- 
mande muni des pignons p et p’, de la poulie à frein m et d’un pignon à 
rochet nı’ (ба, 2), dans les dents duquel on engage un éliquet pour arrêter 
au besoin, à une hauteur quelconque, le fardeau ou le contre-poids P” 
muni du crochet d'attache, 

Dans le cas d'une forte charge à soulever, c'est le petit pignon en fer р, 
forgé avee l'arbre à manivelle, qui engrène avec la grande roue R; mais, 
dans le eas contraire, afin d'obtenir une vitesse plus considérable, on fait 
glisser l'arbre dans ses coussinets, et Cest le pignon en fonte p’ qui en- 
arène avec Та roue moins grande А’, calée, comme la première roue R, 
sur l'arbre du pignon à chaîne 7 (fig, 3). 

Ce pignon est renfermé dans une boite en fonte L (fig. 5), qui oblige la 
chaine û ху engrener, L'ouverture de cette boîte est évasée pour faciliter 
l'entrée de cette ehnine, lupuelle, en sortant, s'élève dans la gaine 1.2. 

Сеет est reliée avec la bojte par un étui rectangulaire en fonte, muni 
d'une sorte de clapet ou targotte 0, monté sur un axe garni en dehors 
d'une manette, Cette dernibre permet de placer la targette dans une po- 
sition telle que la chaine peut s'élever dans lu gaine, ainsi que l'ndiqué 
lı fig. 5, où bien, en Тое pour fermer le passage, oblige cette chaîne 
à sortie pur l'ouverture évaxte, 

La gaine 12 est on tôle; elle est supportée de distance en distance 
par des traverses өп fer N, munies de brides fixées par des boulons aux 
игш O et O, reliant la tête du bâti avec la tête de la flèche. Ces sup- 
ports soutiennent non-senlement la gaine dans laquelle Ја chaine re- 
monte, mas envor servent de guide à lı portion de cette chaîne qui 
descend, attirée par le pignon? (tig, 5), renfermé dans la boîte. 

A cet ht, chaque support est muni d'une'plaque fondue avec des 
joues latérales п entre lesquelles la chaine беш, 

DK LA FICHE ET DE NON MÉCANISME D'ABAISSEMENT, — La flèche proprement 
dite F* est en bois où en tôle: dans le premier саз elle est formée d’une 
pièce de chêne, de section cireulaire où octogonale, enchässée d'un bout 
dans un sabot en шше et de l'autre dans une tête de même métal Q’, Lê 
sabot est fondu avee une fourehe qui s'assemble sur une saillie ménagée 
au pied du biti, et qui est traversée par un fort boulon servant de centré 
de mouvement à fa Пес lorsqu'on l'abaisse, el qu'ensuite on la redresse 
pour lı remettre dans ха position normale. 

La (le est fondue aver deux joues latérales, reliées au sommet par un 
bouton 4, an milien desquelles est montée la roue dentée r, dont Гахе, 
en saillie de chaque côté, reçoit les têtes des tirants O, Un conduit circu- 
laire est ménagé dans eette pièee de fonte pour livrer passage à la chaîne 
qui, sortant de la gaine 12, descend le long de la flèche dans une cavité 
pratiquée longitudinalement dans son épaisseur et fermée par une feuille 
de tôle, (Voir Ја section ponetuce fix, 4.) 
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Si on avait besoin d’avoir une grande longueur de chaine, c'est-à-dire 
de descendre chercher des fardeaux en contre-bas du sol de la grue, il 
serait préférable de choisir une flèche ereuse en tôle, de la section indi- 
quée fig. 8, parce que, dans се cas, on peut emmagasiner une longueur 
de chaine considérable. 

Dans l’un ou l'autre cas l'abaissement de la flèche est obtenu d'une 
manière très-simple, au moyen du mécanisme élévatoire de la grue; on 
doit procéder de la manière suivante : 

1° On commence par dévider la chaine jusqu'à ce que son extrémité 
ait échappé la targette / (fig. 5), adaptée à la boite du pignon de Galle 4, 
cette targette étant destinée à rejeter la chaine hors de la gaine L? pen- 
dant la manœuvre de l'abaissement. 

20 On remonte ensuite la chaine, qui tombe alors en dehors de sa 
gaine, jusqu’à ce que le crochet de la grue soit à la hauteur convenable 
pour être accroché aisément dans l'un des maillons de la chaine А an- 
neaux soudés X, attachés au bas de la flèche, 

Зо On continue à monter la chaine jusqu'à ce qu'elle soit tendue assez 
fortement pour permettre de relever les deux elavettes o etu’, placées à 
la partie inférieure des tubes en fer Û0’, dans lesquels sont engagés el 
glissent les tirants O, retenus prisonniers par ces deux claveltes. 

ц Enfin on laisse descendre Та Hebe par son propre poids, et on mo- 
dêre l'abaissement à l'aide du frein après avoir soulevé le déclic; amenée 
ansi dans une position horizontale, elle y est maintenue par les mêmes 
clavettes o et o’, que l'on engage dans une entaille pratiquée plus haut 
dans le tirant. 

Pendant cette manœuvre et celle nécessaire pour remonter la flèche 
dans sa position normale, lorsqu'elle est arrivée û su destination, 16 petit 
pignon n’ sert de point d'appui à la chaine, Le soulèvement de la flèche 
pour remettre l'appareil en état de fonctionner n'étant que lt manæuvre 
décrite précédemment, mais renversée, il serait superflu de la décrire. 

Ou voit done, comme nous l'avons dit en commençant la description 
de cet appareil, Qu'il satisfait complétement aux exigences du service 
des chemins de fer, en со que d'une part il peut, sans démontage, être 
attelé aux trains deserviee et être transporté à destination, et que, d'autre 
purl, il est capable, malgré sa mobilité, de soulever des poids assez 
considérables en ayant le soin d'utiliser à propos le eontre-poids qui équi- 
libre la charge et les agrafes au moyen desquelles ou peut fixer le châssis 
aux rails, 

Un appareil daus ces conditions pèse tout complet, prêt à fonctionner, 
12,500 kilogrammes, et son prix est d'environ 10,000 francs. 
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DESCRIPTION DE LA GRUE A PIVOT FIXE DE DIX TONNES 


REPRÉSENTÉE PAR LES FIG. 9 A 19, PL. 39. 


La fig. 9 est une vue extérieure de côté du båti mobile d’une grue à 
pivot fixe. 

La fig. 10 est une vue de се bâti du côté de la commande, la base cou- 
pée pour laisser voir la couronne des galets. 

Les fig. 11, 42 et 13 font voir, en section verticale, horizontale et de 
côté, lu tête de la flèche de cette grue, 

Comme dans les appareils de со genre, le pivot fixe est formé d’une 
colonne creuse B, fondue avec quatre nervures intérieures, et à sa base 
avec un patin nervé reposant sur une pierre de taille. 

La longueur totale de cette colonne est de 4m460, et son diamètre est 
de 460, à la purtie tournée а, qui désafleure le massif en maçonnerie, 
et sur laquelle tourne le cercle des galets de roulement i. 

Un eroisillon А хіх branches A, engagé dans une couronne en pierre de 
У mètres de diamètre ot de 0500 d'épaisseur, est muni d'un même nom- 
bre de boulons a’, de 2400 de longueur. 

Ceux-ci sont disposés en éventail et scellés dans des pierres placées à 
l'intérieur d'un massif en maçonnerie qui a 5 mètres de côté, et д mètres 
environ de profondeur au-dessous du sol. 

Le bâti B^, guidé autour de cette colonne par son cercle de galets de 
roulement, est suspendu sur un pivot en fer b (vu et ponctué fig. 9) fixé 
dans une traverse de ce bâti, et reposant sur un grain d'acier logé dans 
une cavité pratiquée au sommet de la colonne. 

Le pignon de chaine galle est, comme dans la grue roulante que 
nous venons de décrire, enveloppé par une boite en fonte réunie à une 
guine LA, supportée pur cinq traverses semblables à celle N, représentée 
en détail fig. 44, Ces traverses sont attachées aux tirants en fer О, bou- 
lonnées aux oreilles Ò du bâti et à la tête de la flèche r? (fig. 12). 

Cette flèche est composée de deux feuilles de tôle cintrées, rivées et 
garnies intériourement Mune tablette en bois / (fig. 13), disposée pour 
recevoir la chaine galle qui, sortant de Ja gaine 1А, descend par le rac- 
cord arrondi [° (fig. 11 et 12) dans l'intérieur de la flèche, où elle s'em- 
magasine, 

Gette chaîne, attachée par l'une de ses extrémités au crochet S, passe 
sut une roue moulé, puis sur la roue r, engagée entre les deux joues 
aplaties de la tête de flèche, descend ensuite sur des rouleaux-guides 
en fonte n (fig. 44) fixés aux traverses N, de deux en deux seulement, et 
s'engage dans la boite du pignon /, d'où elle remonte dans la gaîne pour 
descendre librement dans la flèche, comme il est dit plus haut. 

L'élévation du fardeau, suivant son poids ou la puissance de l'effort 

хи, 33 
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exercé par les hommes agissant sur les manivelles M, est obtenu faculta- 
tivement avec deux vitesses; soi la petite vitesse, quand le pignon en 
fer р, de dix dents, pris sur l'arbre des manivelles, engrène avee la grande 
roue R, de 150 dents, fixée sur l'arbre du pignon de la chaine galle, soit 
la grande vitesse, quand, ayant fait glisser l'arbre, сех le pignon р”, de 
47 dents, qui engrène avec la roue К, de 139 dents. 

Comme l'arbre à manivelle muni des pignons p etp doit se déplacer 
d’une quantité égale à la largeur de l'un de ces pignons, l'épaisseur du 
rochet m est double de celle de son rochet s, afin que celui-ci puisse lou- 
jours agir dans les deux positions et arrêter au besoin la descente du far- 
deau suspendu au crochet d'attelage. 

Un débrayage T (g. 10) est monté à charnière sur le côté intérieur du 
båli opposé au cliquet, afin d'arrêter l'arbre à manivelle dans l'une ou 
l'autre des positions correspondantes дих deux vitesses. Un taquet £ est 
placé au-dessus du débrayage pour le recevoir et le maintenir soulevé 
toul le temps nécessaire au déplacement de l'arbre. 

Enfin, la grue est munie d'une poulie à joues m, sur la circonférence 
de laquelle on fait agir, au moyen du levier М”, le frein m, qui est eom- 
posé d'une lame flexible en fer muni de cales en bois, qui agissent par 
friction sur la poulie avec l'énergie nécessaire pour arrêter ап besoin 
le fardeau, ou le laisser descendre avee plus ou moins de lenteur. 


PRIX ET DIMENSIONS PRINCIPALES DES GRUES A CHAINE GALLE 
DE М. NEUSTADT 


La foree de la grue que nous venons de déerire est de 10 tonnes; son 
prix, rendu à pied d'auvre, est de sis mille huit cents franes, 

Au reste, nous allons, grâce 2 Pobligeanece de М, Neustadt, compléter 
les renseignements que l'on vient de lire en donnant, réunis dans le ta- 
bleau suivant, les principales dimensions, Les forces et les pris correspone 
dants pour les différents genres d'appareils de levage adoptés maintenant 
presque généralement parles Compagnies des chemins de fer, par Га Ma- 
rine et par les industries particulières, comme offrant û 1а fois de Péco- 
попе el une grande sécurité. 

Les prix indiqués dans Ia quatrième colonne du tableau sont ceux des 
principaux constructeurs qui exécutent les grues de М. Neustadt, Ge sont: 

MM. Cail et Се, à Paris: 

М. l'auconmer, à: 

ММ. Muel Wall et C9, à Tusey (Meuse): 

ММ. Parent et Schaken, à Oullius, près Lyon, 
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TABLE DES FORCES 
DIMENSIONS PRINCIPALES ET PRIX DES GRUES A CHAINE DE GALLE 


Construites sous la direction de М. Neustart, ingénieur à Paris. 


INDICATION SOMMAIRE RAYON |HAUTEUR 
du genre do construction. ` | d'action. (dela fièche. 


ES‏ اسب 


GRUEN ри GARES, D'RNTREPOTS, A PIVOTS FIXES. 


kil, mòt, mèt. 
3,000 5,00 6,50 
6,000 5,20 7,50 
10,000 5,20 7,50 
20,000 5,20 8,50 


Pivot et bâti on fonte, flèche en tôle, erochet tou- | 
ОШИ К КН К ОЛУК ҮГҮТ ГГ 


GRUER BE QUAIS, NÉ PORTS DE MER, ETC, A PIVOTS FIXES, 


8,50 
8,50 
8,50 
8,50 
8,50 


Pivot ot batt en fonte, flèche en tôle, crochet des- 
седан à 7 mètres en contrebas du got... 


GRUES DIVERSES A PIVOT TOURNANT, 


Pivot an fontê, flèche en boin, crochet touchant 
М тезе crane акене | 1800 4,00 6,00 4,700 
Pivot et Посе en bol, erochet touchant le 801... 5,000 4,50 4,30 2,500 
Pivot en fonte et À crochet dercendant A7 mèt. | 45,000 8,50 10,00 15,000 2 
Посе on tôle, | » touchant le 80l... | 35,000 5,20 8,60 14,000 


GRUEN D'ATELIERS ET DE FONDERIES A PIVOT TOURNANT, 


En fonte et huin, avee mouvement de direction et | | 
ТОТИ ТТ 5,00 4,50 


ПОКА HOULANTES POUR CINEMINS DE FER, USINES, ЕТС, 


6,50 10,0005 


En fonte, for ot tôle, avec agrafes fixées aux | 4,000 4,00 


falls, crochet touohant Т ВОД оосо ve 
Моше gruo pour nine, sana tampons, ni ajtelage, 

ni auipension, ni abalssomont de la fèche, 

wmilleeel ent On 1Ю[й,.,,,..,»,,,, зэ», в. 8,500 
Petite grua roulante à pivot pour desservir los 

ЫНЫН ЖОО КЛ ЛГ ККК ГЕ" 4,500 2,50 8,25 3,300 


6,000 4,50 


mm mm ннн ан шрын Е 


4. Cote ктө eat représentée par los Ag. 9 à 44 de la planche 39. 
2. Avec mouvement spéclal pour la remonte accélérée de Ја chaîne à vide. 
4. Сеце grue est représentée par les Ag. 4 à 8 de Ja planche 39. 
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EXAMEN 


DES CONDITIONS GÉNÉRALES DE L'EMPLOI ET DU TRAVAIL 
DE LA CHAINE DE GALLE ?!. 


Les études toutes spéciales que M. Neustadt a faites des appareils de 
levage à chaine de Galle l'ont amené à des expériences nombreuses sur 
ces sortes de chaînes, et à reconnaitre que Les modèles qui existent dans 
le commerce présentent des dimensions irrationnelles, соксо que 
certaines de leurs parties sont trop faibles, tandis que d'autres présentent 
une résistance plus que suflisante. 

Guidé par ces expériences, М. Neustadt a pu examiner et déterminer 
d'une manière {rès-sûre les conditions du travail de ces chaines: puis de 
nouveaux essais Iui ont permis d'étudier une nouvelle chaine rationnelle 
et de fixer le maximum de charge auquel elles peuvent être soumises 
avec sécurité, de sorte que maintenant Les types de chaines créés par 
M. Neustadt, à la fois sur les données de la théorie et de l'expérience, 
présentent, en général, à poids égal et par suite à prix égal, un quart de 
résistance en plus sur les anciens modèles, 

Les ateliers de la succursale des forges d'Audincourt ont monté un оце 
Шаро spécial pour la fabrication de ces chaines, et l'excellente qualité 
des fers provenant de ces forges est une garantie de plus de leur bonne 
exécution. 

L'emploi le plus important et aussi le plus fréquent de Ia chaine de 
Galle est de transmettre à distance le travail d'un pignon moteur qui 
ongrène avee elle. Nous allons principalement examiner la forme et les 
dimensions des chmnes destinées А cet usage, 

Remarquons tout d'abord qu'il importe aux constructeurs de faire le 
pignon moteur aussi petit que possible, ear le rayon de ce pignon est un 
levier en faveur de la résistances; en le réduisant, on réduit aussi les 
organes intermédiaires dans les appareils, C'est ee motif qui conduit 
générement à faire venir de forge le pignon moteur avee son arbre. 

Les dimensions de lu chaine doivent done tre enleulées de manibre à 
se prêler, autant que possible, à la simplification dusappareils mécaniques 
sur lesquels elle doit être appliquée puisque c'est cette chaine qui, 
enroulée autour de l'arbre convenablement résistant, détermine, soit par 
la largeur de ses mailles, soit par 16 nombre de fuseaux à engrener, le 
diamètre du pignon moteur, pignon qui pourra étre d'autant plus petit 
que les maillons seront plus étroits et que Le nombre de fuseuux à 
eugrener sera moindre, 

1, La chaîne aana fin, formée de simplea maillons, est tronancienne, Ce que Pon doit à 
M. Galle, comme nous le trouvons danai un rapport fait aur ves nouvelles chaines A la 


Société d'encouragement Je 5 septembre 1930, ent l'idée de multiplier Len mallles et de les 
disposer de manière à en faire uue sorte de степни оге articulée et propre aux engronagos, 
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PROPORTIONS DES CHAINES GALLE. 


Les chaines sont formées de deux parties distinctes : 

1° Les maillons; — 2° les fuseaux. 

Maillons. — La forme à donner aux maillons doit résulter de l'examen 
des conditions suivantes : 

1° L'emploi; — 2° la fabrication; — 3° la résistance. 

мр, — En premier lieu, ainsi qu'il a été dit précédemment, la 
chaine Galle, pour se prêter aux simplifications mécaniques, doit être 
composée de maillons aussi étroits que possible. 

En second lieu, il convient de restreindre le nombre de maïllons for- 
mant la chaine, afin d'éviter une trop grande répétition du frottement 
des maillons les uns contre les autres, frottement augmentant la résis- 
tance à l'enroulement, 

Ensuite, pour assurer à la chaine une résistance qui ne puisse être 
altérée par l'usure dans l'œil des maillons, quelle que lente que soit cette 
usure, il convient de donner à ces maillons une forme telle qu'ils pré- 
sentent un exeédant de dimension aux points où s'opère cette usure. 

кайа, au point de vue de l'usure des maillons sur leur champ par le 
frottement sur les guides ou pièces directrices, et aussi pour le meilleur 
ommagasinago de la chaîne employée dans les appareils élévatoires, la 
forme droite des côtés latéraux des maillons est nécessaire au lieu de 
la forme évidéeemployée jusqu'ici, laquelle présente le grave inconvénient 
de reporter les frottements sur les guides, et par suite l'usure des mail- 
lons au droit de l'œil, c'est-à-dire précisément au point de la section 
dangereuse, 

Hn résumé, pour satisfaire aux exigences d'un bon emploi, les maillons 
doivent étre étroits, épais, excentrés à leurs extrémilés et droits. 

Клшивлтох, — Cette forme droite et excentrée du maillon ne constitue 
pas une diflieulté de fabrication, au contraire, les maillons droits se 
découpent mieux que les maillons évidés, mais les exigences de fabri- 
cation se trouvent, jusqu'à un certain point, en opposition avec les deux 
conditions de largeur et d'épaisseur des maillons. En effet, il faut que les 
maillons soient suflisamment larges pour que les trous à y poinçonner 
waltèrent pas la qualité de la tôle; cette altération sera d'autant plus 
grande que lu tôle aura plus d'épaisseur, de plus, on sait que la résistance 
de la tôle décroit un peu à mesure que son épaisseur augmente. 

En présence de ces éléments opposés, l'expérience a seule pu déter- 
miner les limites dans lesquelles il convenait de se tenir pour concilier 
à la fois les exigences de fabrication et celles d'un bon emploi. C’est donc 
l'expérience qui a servi de guide, sous ce double rapport, pour établir 
la nouvelle série de chaînes de M. Neustadt. 

Résisrance, — Les chaînes employées aujourd’hui dans l’industrie sont 
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composées généralement de maillons évidés latéralement, Sous cette 
forme, le métal travaille tout autour de l'ail à la ferion, ainsi que lin- 
dique la théorie et que le démontrent les eassures obtenues par les essais 
à la rupture. 

En donnant aux maillons la forme droite, on aceroit beaucoup leur résis- 
tance, sans augmenter la largeur des maillons, Sous cette forme, Je métal 
étant soutenu, travaille à l'extension, c'est-à-dire de la façon la plus 
avantageuse pour présenter la plus grande résistance avee la moindre 
largeur de maille. 

Pour déterminer la section de chaque partie des maillons droits, il suttit 
doue, en tenant compte des données de l'expérience quant à l'épaisseur 
de la tôle à employer, de caleuler purement et simplement ces sections 
en leur appliquant un coeficient maximum de travail de 8 A 9% par mil- 
intro carré, correspondant tout au plus à 4/4 de la rupture pour les 
tôles douces au bois dont ces chaînes doivent être construites. 

Le sens du laminage de la tôle se trouvant généralement dans le sens 
de la longueur du maillon, l'exeédant de matière porté à l'extrémité du 
maillon correspond à la moindre résistance de la tôle en travers du lami 
nage, et il est important, pour assurer [0 travail à l'extension des sections, 
qu'il wy ait pas allongement aux extrémités du maillon, 

La forme de maillon la plus rationnelle en vue de l'emploi de la chaine 
et de sa fabrication est done précisément celle qui convient également 
sous le rapport de la plus grande résistance, 


La figure A ci-dessus montre les dimensions et la forme qu'il convient 
de donner à une chaine devant supporter un poids de 3000 kilog. et 
applicable à la grue roulante, représentée pl 39. 
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FUSEAUX. — La forme des fuseaux est complétement subordonnée à la 
question de leur résistance, 

Le fuseau se compose de deux parties distinctes : Le corps du fuseau 
et les fisies. 

Dans la partie de chaîne tendue entre le pignon moteur et la résistance, 
le corps du fuseau n'est soumis À aucun effort, et les fusées seulement 
travaillent au cisaillement, 

Dans la partie de chaîne engagée sur lo pignon moteur et sous l’action 
de ses dents, les corps de fuseaux travaillent à la flexion. Sous cette 
méme action, les fuseaux de la partie de chaîne engagée travaillent égale- 
ment à lh flexion et non plus au cisaillement. En effet, les fusées des 
fuseaux engagés sur le pignon moteur se soutiennent entre elles par 
l'intermédiaire de la chaîne et pourraient être considérées comme tra- 
vaillant au cisaillement, si les fusées du dernier fuseau en contact, ne 
pouvant trouver aneun soutien de la partie non tendue de la chaîne, 
ue devaient être capables de supporter à la flexion leur part de charge, 
sous реше, en cédant, d'entraîner la flexion des fusées précédentes. 

Ov, toutes les fusées de la chaine devant se trouver successivement 
dans la position que nous venons d'envisager, il conviendra de leur don- 
ner à toutes un diamètre suffisant pour résister au travail de flexion. 

D'après ee qui précède, on voit que le fuseau travaille successivement 
an cisaillement el A la flexion : son diamètre devra donc être déterminé 
de manière А résistor au plus grand de ces efforts. 

La résistance de Та fusée au cisaillement dépend du nombre de maillons 
dont se compose la chaine, 

La résistance à la Hexion du corps du fuseau avec ses fusées dépend 
du nombre de fusonux engagés sur le pignon moteur, car l'observation 
montre que toutes les dents en contact agissent de telle sorte que l'effort 
se répartit également sur chacun de ces fuseaux. 

Le caleul établit que, dans les chaînes de deux maillons, la résistance 
des fusées A la flexion est supérieure à leur résistance au cisaillement; 
les fusées de ces chaînes devront donc être élahlies en vue des efforts au 
cistillement, 

Dans les chaînes à plus de deux maillons, les efforts à la flexion aux- 
quels sont soumises les fusées sont, au contraire, plus considérables 
que les efforts ац cisaillement; et, dans се dernier cas, le calcul de la 
fusée doit être établi en Ја considérant comme encastrée à l’épaulement 
et comme soumise à la moitié de sa longueur, à la moitié de l'effort 
transmis par la chaine, 

Quel que soit le nombre de maillons composant la chaîne, le corps du 
fuseau devra être calculé en le considérant comme chargé dans toute sa 
longueur par l'effort transmis par Ја dent du pignon et ayant ses points 
d'appui sur le milieu de chacune de ses fusées. 

L'expérience а démontré qu'il convient de ne pas conserver pour 
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l'épaulement toute la différence indiquée par le caleul entre le diamètre 
du corps du fuseau А sa mi-longueur et le diamètre de la fusée; un épau- 
lement trop prononcé déterminant, en quelque sorte, un point fatal de 
rupture à chacun des collets du fusean. 

Un élément important dans le caleul de la résistance du corps du 
fuseau à la flexion, est la longueur à leur donner; eette longueur doit 
être proportionnée à la force de la chaine, de manière à assurer une 
longue durée au pignon moteur, C'est l'expérience du travail qui déter- 
mine les proportions à observer. 

Le nombre de fuseaux engagés sur le pignon moteur étant Pune des 
bases principales du ealeul de résistance des fuseaux, ainsi qu'il a été dit 
plus haut, il convient de ne jamais employer les chaines types étudiées 
par M. Neustadt, chaines dont les dimensions sont fixées par le tableau 
ci-dessous, avec des pignons ayant moins de dents que ceux indiqués 
par ce tableau. 


SÉRIE DE CHAINES-GALLEÉ 


FABRIQUÉE AUX ATELIERS D'AUHINCOURT, A PAIS, 


МАТОМ, PIGNONS 


т = Ке 


FORCE 
de 
la chatne 
оц polls 
qu'elle pout 
supporter 
avec 
securité, 


reste 
x 
-i 


SEX. 
STA 


Le ex 
ANEYEE 
LOVGTETE 
PEST 

| por Taie des inea 


ғ 
it 


ыа 
СУЖЕТЕТ FRLNITIF 


NONBEE DE TI 


de mailions travaillant. 


j eaire chaque [awa 


ни АП null, чап, 
4 4,7 10 


1,5 
5 
2 
2 


ы м ы 2 ъъ 


23 


4,000 
1,400 
2,000 
4,000 
4,000 
5,000 
7,800 
0,000 
45,000 


=> > è > 


A l'aide de ce tableau, et suivant le tracé indiqué ci-dessus, page 502, 


GALGULS DES DIMENSIONS D'UNE CHAINE GALLE. 505 


on pourra aisément construire toute une série de chaînes et de pignons 
qui, donnant les proportions les plus rationnelles, rempliront les condi- 
tions que nous venons dénoncer et offriront, par conséquent, toute sé- 
саб de solidité et de bon fonctionnement. 

Mais pour compléter ce travail, nous allons pouvoir, grâce à l'obligeance 
de М. Neustadt et à celle de M. Guyenet qui s'est occupé tout spéciale- 
ment de déterminer les proportions de ces chaînes, donner un exemple 
des caleuls qui ont servi à en déterminer les dimensions. Calculs qui sont 
basés sur les considérations que nous venons de développer. 


CALCULS DES DIMENSIONS D'UNE CHAINE GALLE 


PÉRFEUTIONNÉE PAR M, NEUSTADT. 


Soit à déterminer les dimonsions d'une chaîne pouvant enlever avec sécurité 
3000 kilogrammos, Co sont avec la charge, les maillons qui, par leur nombre et 
lour épaisseur, déterminent le diamètre dos fuseaux, Il convient donc de déter- 
minor los dimensions dos maillons, 

NMAILLONH, == D'après со qui a été dit dans les considérations qui précèdent sur 
les proportions û donner aux ¢hatnos-gallo, los maillons de forme droite ne pou- 
vant paa féchir dans l'œil, travaillent à l'extension dans toutes leurs parties. 


Fig, В. Fig. @. 


Or, la forme mêne du maillon montre que la section AB du milieu, fig. B, sera 
toujours plus forte que colles traversées par les fuseaux. La partie G H de l'extré- 
milé, où la tôle travaille en travers du laminago , et dont l'allongement tendrait 
à fairo fléchir Los parties en CD ot EF, aura une section de 4/4 en plus que celles 
de chaque côté du fuseau (ou une largeur do 4/4 on plus, puisque Ја tôle est 
d'épaisseur uniforme}. 

Dans ces conditions, on doit calculer à l'extension les sections en CD et EF, 
en admettant pour Ja tôle un travail de 


8 à 9 kilog.; soit, 8k 33 pour 4 millim. carré. 
Dans со сав опа: 


3000! 
ET ша 300°" pour la section totale. 
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Mais cotto section esl formée da la largour de tôle laisséo do chaque côté du 
fuseau, de l'épaisseur et du nombre des maillons. 

L'expérience de l'emploi et de la fabrication montre que la largeur de tôle 
autour du trou, qui doit être la moindre possible, ne peut guère descendre au- 
dessous des 3/4 du diamôtre de ce trou; diamètre que la comparaison avec les 
autres chaines montro comme devant être compris entre 12 ob 46 millimètres 
pour celle-ci. 

On pout donc à priori donner comme largeur à cette section : 


14 


= ds Дони" 8; 
ou pour les deux côtés, 10,5 X 2us 21. 
D'où on déduit l'épaisseur 
а руми дф; ной, 18, 


Cotte épaisseur no peut être fractionnaire, puisqu'elle est composée d'un 
nombre exact do mailles d'une épaisseur aussi cxucte en millimètres. 
| , 360, э 
On corrigera done un peu la largeur qui sera ig” 20; soit 10 millimôtres de 


chaque côté. 

L'expérience des conditions énumérées dans l'examen qui préeodo indique 
quo ces A8 millimètres seront obtenus par 6 maillons de 3 millimètres d'épaisseur 
chacun (voir fig, A, p- 502). 

En résumé, la chaine sera done formée de 6 maillons de 3 millimètres ayant 
en CD et EE, 10 millimètres, oten GH 

10 X 1,2 = 12,5; soit, 43 millimètroa, 


Dans ces condilions, cette dernière section ne travaille qu'à 6% b pur millimè. 
tro carré, 

L'useaux, — D'après cu qui a été dit précédemment, ila été établi que, dans les 
chaînes de plus de 2 mailles, cost la flerion sur 10 pignon qui, dans co cas, vet 
supérieure au cisaillement, et détermine le diamètre des finden, 

Dans la chaîne, composée de 6 maillons, le diamètre des fuseaux sera done 
détorminé pour la résistance à la flexion, 

Chacun des fuseaux en prise dans fe pignon porte une part êgale de l'effort 
total, I faut done tout d'abord connaltre le nombre de fusvaux en prise, 

L'expérience montre que ee nombre ne peut être inférieur û 5, et qu'on lob- 
tient avec un pignon de 8 dents (un nombre de dents moindre donne tonjonrs un 
diamêtre de pignon trop petit pour permettre un arbre d'une résistance suffi- 
sante à Ја torsion |, 

On û vu qu'il était trés important pour les appareils «ахо е plus petit pignon 
possible, On comptera done, à priori, sur ce шишиши de 5 dents en prise, ваш, 
lorsque la chaîne sera faite, de la refaire en comptant sur G dents, si on avait un 
pignon trop petit pour l'arbre nécessaire $, 


1. Eu faisant ainai une chalue destinde an plus petit pignon розе, ot comprend 
qu'employée sur un pignon plus grand, Len fuseana etant un plus grand noire on prise 
travailleraient moins; employée anr un pignon plus potit, elle бна l'arbre avant de le 
rompre On peut alors Juj nasignor aveu séouritê ља force nominalo pour tons len eux ой 
cHe sorait employées dans l'industrie, 
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On aura done : Lis — 000 kil, sur chaque fuseau , pression qui doit être con- 
sidérée comme exercée par la dont du pignon sur toute la longueur du corps du 
fuseau (Cest co qui a lieu après très-pou de temps d’usage ), fuseau qui, dans 
lo cas du dernier en prise dans Io pignon, repose librement par ses fusées sur la 
chaine, C'est à со moment que le fuscau fatigue le plus; c'est donc dans ce cas 
qu'il ost nécessaire do le ealeuler ! 

En appelant 2 P {voir la fig. С, р. 505) cotto chargo de 600 kilog., unifor- 
mément répartie sur la longueur l,/, on aura sur chacun des points d'appui Aı Аэ, 
distants entre eux de la longuour L, uno réaction P et P' == 300 kilogr. 

Enfin, en appelant (la demi-longueur do la fusée == 9 millimètres, on déter- 
minora les fustos en cherchant les diamôtres aux sections m n, ти т, pour les- 


quelles on a l'équation d'équilibre n ша Pi 


Car los fustos, où parties du solido on dehors de la charge, sont encastrées 
en mn, m'n’ 

Pour lo démontrer, établissons la relation d' équilibre par rapport à la sec- 
lion mn, on à alors i 


RI li, P فوا‎ А к. L' 
Мз arte tin Et 
p 
Mottant a CN facteur, on айга: 
RI P p p 


“== m >м À a سه‎ D |) аа (Line JL) а. 2 X 
Gb la) ө» g (LL) РИ, 


n 
car L — L’ ва 21; donc w Pt 


L, moment d'inertio do la section circulaire par rapport à son centro de gra- 
А пм, 
VIL, = p0 
n, distante de la fibre la plus éloignée à la fibre neutre dans le cas actuel, n =r; 
I, efort assigné aux fibros do la section, = 40 kilogr, par millim. carré. 
Ёт 


A 
Substituant, il viont Le. a Pl, ou r == D}, 


Кт 
ou en fonction du diamètre „а = Pl, 


т 1 Rd 
J mn ms * ST ai мй 
Or, و‎ у! donc P 1 == AS) 
où, pour plus de simplicité, == d'où @ = LL, 
, pour plus mplicité, һе; = 


1, On voit lel que le fuseau est caloulé pour un effort instantané; on est donc dans des 
conditions de sécurité parfaite еп le fatsant travailler à 1/4 do la rupture. 
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Dans le cas actuel, on а vu que P == 300k, 1 = 9", R == 10, 


10 300 9 
оп aura done d? == LS ii X зоо х 9 == 2700; 


= 
d'où d =a V 2700 == 44,9 soit, 44 millimètres. 

Ce qui mot R à 968, 

La largour de la maille se trouve alors déterminée, ot égale 14 4 20 sa fmm 

On formera de suite lo pas do la chaine qui, avec 1 millimètre de jou, 


== 14 + (2 X 13) + 1 = 41 millimètres (fig, B, р. 505). 


Le pas ainsi obtonu laisse tonjours une épaissour de dent plus que suffisante, 
même pour des dents en fonte. 

Avec со pas de 44 mill, et les Я donts asgiunéos au pignon, on obtient lo dia- 
mètre, ot on trace 10 pignon, afin d'observer si, avee ce diamètre, la largour dos 
mailles permet un arbro suffisant. 

Dans co cas, оп verra que l'arbre nécessaire no laisse que tròs-pou de jon 
auprès des mailles, On а done obtenu la chaîne correspondante au plus petit 
pignon possible, et il sufit de l'achover en déterminant le diamètre du corps dos 
fusoaux. 

Cotto longueur, ou la longueur et l'axe de la dent du pignon, est donnée par 
l'expérience; olle doit être la moindre possible, quoique suffisante pour éviter 
l'altération des dents du pignon. 

La comparaison montre qu'elle sera ici comprise entre 24 ot 42, soit : 24, 

Le fuseau, uniformément chargé sur cette longueur de 38, et portant libro- 
ment sur le milien de ses fusées, ainsi qu'il est dit plus baut, апга la section 
dangereuse an milien. 

Pour le démontrer, considérons une section située d una distances e (voyez 
fig б, p 505) du milieu, et établisons la relation оше pour cette section, 

On aura dans un sens la réaction P aver Je bras du levier х Т 


= 


l'autre Та force Pi ауес le bras de levier dp, donc : 
RI 1, 
ай "(3 == 1 )- Pit 


Or, on voit facilement que Pi 2 P et que ges À 
Done, 
Le ti | КИШ. 
$ 1 б 
АІ р (5 НЕЧ ) зн À | En PL Ра ар sé 


RI PL к тае шу 


L i ptet ape 2 
n a Tgp Tg TT nt T Pan 
PR Pa 


simpliliant == «(8 Вов зе nee de Ва, 
2 | 4 8 
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Remarquant que les termes — Pæet + Ре détruisent, опа: 


RI Р PL Р а? 

ms ШШШ 6—— mn mms me س‎ 

п 2 4 L? 
qui est la rolation d'équilibre pour la section v. 


Voyons quelle devra Otro la position de cette section pour que les forces exté- 
rioures du second mombro de l'équation aient = ча maxima. 


I faudra évidemment que le terme variuble LE Te qi estasoustraire, soit nul, 


оц que ® mm 0, ой quo w 0, la section м est donc au milieu du 
solide. 


. RI PL PL Po Ра* 
Dans la rolation mm — Pa faisant y= 0, 


on aura pour la section du miliou : 


Бай mem m manen И mna 


RI PL PI 2PL _PL Ь(41—1,) 
no è 3 4 Á k 4 ` 


я бый قو‎ is... | 1% i Һ 
Nous avons dit que pour la section сїгєйїйїгө к= е fonction du dia- 


mètro; 


o Rat ,[2L—L' 
done, TT эш [ ( 1 


} oui Ra = 10 P (20—17); 


done, d’ = 10р (21, Lt. 2,5 P (20—11 


AR R 

et comme on fera toujours R == 40, il vient di 0,25 P (2L — 1). 

Dans сө casci, P am 300%, L' == 28, ot L = 28 + 18 = 46; 

soit, pour 2 L = 92, 
Donc, d” == 0,25 X 300 + (92 — 28) = 75 X 04 = 4800, 
d'où d = 4800 = 16.9, 
вой, 17 millimètres, co qui mettra R à 9k8, 
On aura ainsi 47 millimètres pour le diamètre du corps du fuseau. 


Et toutes les dimensions de la chaîne do 3000 kilogrammes se trouvent ainsi 


déterminées, telles qu'elles sont tracées sur la série indiquée dans le tableau 
donné page 504, 


510 PUBLICATION INDUSTRIELLE. 


FABRICATION DES CHAINES А LA VAUCANSON 1. 


La chaîne à la Vaucanson est loin d'être un organe aussi parfait que 
la chaîne de Galle ; elle ne peut, comme cette dernière, être employée 
avantageusement pour élever ou tenir en suspension des poids considé- 
rables. Dans ce cas, les chaînes ordinaires, à maillons soudés, leur sont 
encore de beaucoup supérieures, car celles-ci peuvent supporter, à dia- 
mètre de fer égal, un poids à peu près trois fois plus lourd. 

Cet inconvénient résulte de Ја forme même des maillons de la chaîne 
Vaucanson, dont les deux branches recourbées tendent à s'ouvrir et à s'al- 
longer sous la charge. On ne doit donc les employer que pour de faibles 
forces comme. intermédiaire chargé de transmettre le mouvement à des 
roues et pignons dentés, placés à une distance assez grande les uns des 
autres. Même dans ce cas, le seul avantage des chaînes à la Vaucanson 
sur les chaînes de Galle consiste dans la plus grande simplicité de leur 
construction ‘et par suite dans la différence sensible qui existe dans le 
prix des deux chaines. 

Enfin, tel qu'il est, cet organe rend encore d'importants services : c'est 
pourquoi nous croyons ulile, pour compléter ec travail, de donner, 
comme nous l'avons fait pour les chaînes à maillons soudés, 105 moyens 
de déterminer la forme, les dimensions ct l'effort ou résistance d’une 
chaîne Vaucauson d’un diamètre de fer déterminé. 


Fig. D. 


П dl. | 


En suivant le tracé indiqué par la figure D ci-dessus, il est toujours 
facile de déterminer les proportions des maillons en rapport avec le dia- 
mètre du fer employé. 

1. On peut voir, dans une des galeries du Conservatoire des Arts et Métiers, une 
machine due à Vaucanson, propre à fabriquer ses chaînes, Une machine plus simple, 
destinée au même usage, û été imaginée par М. Cochot, et ost publiée dans l'Industriel, 
6 vol., mars 1829, 
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On remarque que toutes les dimensions sont proportionnelles au dia- 
mètre d, qui peut être variable à volonté ; quel qu'il soit, le développe- 
ment d’une maille est égal à environ 24 fois ce diamètre. 

Ce nombre va nous servir à déterminer le poids du mètre courant de 
chaîne, connaissant le nombre n de maillons contenus dans le mètre. 

On obtient ce nombre т en divisant le nombre 1000, qui exprime la 
longueur du mètre par le produit obtenu en multipliant le diamètre du 
fer, exprimé en millimètres, par le rapport 4,25 de d, qui do la 
distance comprise entre chacune des mailles. 

Ainsi, par exemple, pour du fer de 10 millimètres de diamètre on а: 


_ 0 
` 10 × 4,25 


Pour avoir le poids par mètre courant on multipliera le nombre de 
maillons par la longueur développée de l'un d'eux et par la section du mé- 
tal, puis par son poids spécifique, qui est, pour le fer forgé, de 7*78 par 
décimètre cube. | 

On obtient donc, pour une chaîne de 10 mill. de diamètre ou 04. 1, 
un poids de : 


= 23,53 mailles. 


23,53 (21 x 041) х (0,785 x 0413 x 7*78 = 535088. 


L'effort qu’une chaîne Vaucauson peut transmettre ou le poids qu'elle 
peut supporter avec sécurité sans s'ouvrir sous la charge ne peut être 
déterminé avec exactitude que par l'expérience. 

Voici le résultat obtenu sur une chaîne composée de mailles de 5 mill. 
de diamètre !. 

Les mailles se sont ouvertes sous une charge de 400 kilogr. 

Or, le fer rond de 5 mill. correspond à près de 20 mill. carrés de sec- 
tion, soit, pour les deux branches des maillons, 


400 kil: А А 
ойго: = 10 kilogrammes раг mill. carré. 
Mais, pour la sécurité et la durée de la chaîne, il est bon de ne faire 
1 . 
supporter aux chaînes de се système qu'environ le quart de cet effort, 


Soit 2 Xl. раг mill. carré. 
A l’aide de cette donnée pratique, il devient facile de déterminer le 


diamètre à donner aux mailles d'une chaîne lorsqu'on sait l'effort qu’elle 
a à transmettre ou le poids qu'elle a à supporter. 


4. Nous trouvons ce renseignement dans un ouvrage en langue allemande du professeur 
Friedrich Karl Herrmann Wiebe, qui a pour titre : Die Lehre von der Befestijung der Mas- 
chinentheile. 
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Soit P cet effort où la charge, 
— R, la résistance en mill. carrés, 
d, le diamètre du fer employé. 
La résistance du fer entrant dans Ia composition de la maille étant égale 


au produit du double de sa section, celle-ci donne : 


i d’ sé 
99 ъ Ў е ou 1,5708 l”. 
1 


La formule de résistance devient : 
Pz: R Ж 1,9708 0, 
Hu prenant, par exemple, du fer de b millimètres de diamètre, on a : 
Pas Kb x 19708 x 22. ORR. 


Poids où effort qu'une chaine composée de fer de eette dimension 
pourra supporter ou transporter avee sécurité et sans fatigue, 
La table suivante n été enleulée d'après les donnees ci alessus, 


DIAMETRE | LONGUEUR NOMBRE Puis ох | 
que la chat 

peut supporte 

aver леси | 


d'une maille de mailles de la rhaine 


du fer, develuppér, pat mitre, par metre, 


witt kit, kil, 
udii 45,70 


0,454 зл 
4,047 (ETAT 
1.70 ШЕП 
онн ana, 7o 
4,174 па, 49 
AMi? 770.09 
671 коозун 
0,730 ЕП 
14,000 1470,40 


Nous croyons que les chaines fabriquées d'après les données qui pré- 
cèdent, et qui se trouvent résumées dans cette table, peuvent offrir toute lit 
sécurité sirable, si l'on a le soin de choisie de bon fer ац bots assez mule 
lable pour ne рач se fendiller sous le marteau lors du plinge nécessaire 
pour façonner chacune des mailles qui composent les ehaines à lt аи» 
canson. 


FABRICATION DES CHAINES 


س 


MACHINE А FORGER, PLIER ET FAÇONNER 
LES CHAINES A MAILLONS DOUBLES 


ТАЕ 


М. EDWARD VEISSENBORN 
DE NEW-YORK (AMÉRIQUE) 


(PLANCHE 40) 


Le principal inconvénient des chaines ordinaires à maillons soudés 
réside justement, comme on sait, dans la soudure qui, malgré tous les 
soins que Гоп peut apporter dans sa confection, laisse toujours craindre 
pour la rupture de l'anneau, 

Les chaines de Galle peuvent les remplacer avec avantage dans les ap- 
pareils de lavage, comme nous l'avons fait remarquer dans le précédent 
article, mais ces chaînes sont, d'une part, d’un prix plus élevé que les 
chaines à maillons soudés, et, d'autre part, ne sauraient être employées 
avec un égal avantago comme chaînes-câbles pour les navires, les 
mines, ele. 

La machine représentée planche 40 a été inventée par М. Weissenborn, 
de New-York, dans le but de fabriquer une sorte de chaîne à maillons 
doubles sans soudure, destinée à remplacer les chaînes-câbles et offrant sur 
celles-ci l'avantage, suivant l'auteur, d’être plus résistante à poids égal 
de fer employé, 

Lu disposition de cette chaîne à maillons doubles est déjà ancienne; 
quelques-unes sont, parait-il, employées en Allemagne comme câbles 
dans les mines; mais les procédés mécaniques pour l'obtenir sans sou- 
dure sont nouveaux, et la machine inventée par M. Weissenborn est réel- 
lement très-ingénicuse ; c'est ce qui nous а décidé à la faire relever sur 
les dessins originaux annexés à la demande de brevet d'invention faite en 
France, par l'auteur, en 1855. 

En étudiant avec attention cette machine pour la décrire avec soin, 
nous avons reconnu que sa manœuvre offrait bien quelques difficultés 

ХП, 34 
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pratiques ; mais malgré cela et malgré notre habitude de ne donner dans 
ce Recueil que des machines dont nous avons pu constater le bon fonction 
nement, nous avons persisté dans notre désir de faire connaitre ses com- 
binaisons mécaniques, persuadés que dans bien deseas, pour la réalisation 
de mouvements particuliers analogues, on pourrait trouver, dans l'étude 
de cette machine, utiles renseignements. 


DESCRIPTION DE LA MACHINE A FABRIQUER LES CHAINES 


REPRÉSENTLE PL. 4. 


La fig. 4 représente cetle machine en élévation extérieure vue dans le 
sens de sa longueur; 

La fig. 2 en est un plan horizontal vu en dessus; 

Les fig. 3, 4 et b, sont trois sections transversales faites suivant 105 
lignes 4-2, 3-4, 5-6; 

La fig. 6 est un détail en plan du mécanisme au moyen duquel est ef 
fectuée la première opération du ployage. 

Comme on doit le remarquer en esaminant ces figures, toutes les 
pièces qui concourent А la formation de la chaine, depuis l'enroulement 
de l'anneau qui doit former le maillon jusqu'à sa réunion avee le maillon 
déjà confectionné, sont montées sur un méme bane en fonte A, supporté 
aux deux extrémités par des pieds de mème métal А", бле sur un établi 
ou un massif quelronque. 

Les opérations successives nécessaires à la formation de la chaine sont 
les suivantes : 

4e Euroulement de Та barre de fer sous forme d'anneau : 

2° Laminage de cet anneau entre deux cylindres cuunelés en spirale; 

3° Transport automatique de cet anneau: 

цо Son alongement au moyen de matrices et son ployage sous forme 
de deux boucles (tig. 7); 

5° Rapprochement des deux boucles par un second ployase (fig. 8); 

6° Formation de lu chaine par l'enchevétrement des nuullous et un troi- 
sième ployage (tig. 10). 

L'ONMATION DES ANNEAUX, — Chaque annenu est formé d'une barre de fer 
de section rectangulaire, coupée préalablement de longueur et enroulée 
un certain nombre de fois sur un mandrin cireuluire, de facon à présen- 
ter un cercle parfait composé de plusieurs épaisseurs superposées qui 
sont ensuite soudées par Paetion d'un ашиг, 

Cette première opération est effectuée par l'appareil mountè à Pestré 
mité de droite du bane A; Цох composé d'une double poupée en fonte B 
disposée pour recevoir les coussinets de deux arbres horizontaux Û ol 0 
placés horizontalement Pun au-dessus de Pautre, Ces deux arbres sont 
munis des pignous à denture hélicuide а et w’ (fig. 1), qui engrénunt aveg 
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deux vis de même diumètre, Pune ayant le pas à droite et l'autre à 
gauche, afin de faire tourner les deux arbres b et А la même vitesse, 
majs en sens inverse, A Cet effet, ces vis font partie de arbre vertical еп 
fer J", muni du volant V, de la poulie fixe P, qui reçoit le mouvement du 
moteur, et de la poulie folle P, au moyen de laquelle il peut être inter- 
rompu, Get arbre tourne entre deux pointes ¢ eto; celle inférieure c est 
louée an centre de la console B', el la pointe supérieure с' dans une tra- 
verse qui relie los deux poupées B. 

L'arbre inférieur b porte à son extrémité de droite (fig. 1 et 2) une 
partie cylindrique où mandrin о, sur lequel on enroule la barre de fer 
devant former Panneau, Ce mandrin doit done avoir son diamètre exté- 
rieur égal à celui intérieur de l'anneau et être muni d’une rainure rectan- 
{шге assez profonde pour permettre l'introduction de la barre de fer 0° 
(Пи. b) afin que celle-ci puisse être entraînée par le mandrin dans son 
mouvement de rotation et que, par suite, l'enroulement ait lieu. 

Sur le mandrin est ajusté à frottement doux, de façon à pouvoir glisser 
sans tourner avee lui, une bague ou collerette с, reliée par des goujons 
û un levier horizontal û deux branches G, qui a son centre d'oscillation C7 
sur de Pane de fa machine, Du colê opposé à la collerette с, l'extrémité 
de vo mandrin est formée par un disque d qui peut so déplacer horizon- 
Шешен an moyen de la vis munie du volant à main D. 

Lar la vollerette d'un côté et par le disque de l'autre, le mandrin se 
trouve muni de deux joues mobiles entre lesquelles l’enroulement de la 
barre de fer pent s'elfoctuer, Pour faciliter l'introduction de celle-ci dans 
la rainure di maudrin, un guide d’ (fig. 4 et 5) est muni d'une ouverture 
disposée vai is de façon А correspondre avec celle rainure; il est ajusté 
à quete d'hironde sur la plaque fondue avee la console D’, dans laquelle 
Peeran de lu visa est ié, et un ressort, non visible sur le dessin, pousse 
er paile pour le maintenir constamment en contact avec le mandrin, quel 
que soit son duunétre, lequel doit nécessairement varier avec la dimen- 
sion dés шод que l'on veut obtenir, 

Au commencement de l'opération, pour former un anneau, le disque d 
doit se trouver appuyé contre le mandrin et la collerette ramenée en 
ариет dans a position indiquée par Les lig. 4 et 2. Alors l'ouvrier, qui a 
eu le soin de faire passer la courroie de la poulie folle I sur celle fixe Р, 
ишениш la Uge de fer pur l'ouverture du guide; quand la rainure du 
иши se présente, Celle tigo s'y engage et, se trouvant alors entraînée, 
venronle autour du mandrin, 

Aussitôt Ја barre engage, l'ouvrier doit avoir le soin, en agissant sur la 
рош du levier O, de rapprocher la collerette с? contre l'épaisseur de la 
barre de шеш, atiu qu'elle se trouve serrée entre elle et le disque, ne 
Миншин qu'uno largeur égale à celle de l'épaisseur de la barre métallique 
qui, au fur et à mesure qu'elle s'enroule, so touve alors pressée à la fois 

Чез deux côtés et aussi par le guide d. Le ressort, dont celui-ci est muni 
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et qui le maintient en pression contre le mandrin, fléchit à mesure que 
Panneau prend de l'épaisseur. 

Quand l'enroulement est terminé, l'ouvrier, qui tient de sa main droite 
le volant D, et de sa main gauche le levier G, en tournant le volant éloigne 
le disque @ du mandrin et, en agissant sur le levier de gauche А droite, 
fait glisser l'anneau sur le mandrin et, graduellement, l'en fait sortir 
quand le disque d se trouve assez éloigné. 

Pour que l'anneau puisse ainsi sortir du mandrin 4%, le bout engagé 
au commencement de l'opération dans la rainure pratiquée dans celui-ci 
passe dans une ouverture plus grande (fig. 2) qui lui permet de quitter 
le mandrin, lequel peut alors continuer son mouvement de rotation indé- 
pendamment de Panneau, tandis que larrière.côté de la rainure étire 
l'extrémité de la tige dont cet anneau est formé, afin de rendre son inté- 
rieur uni. 

En sortant du mandrin, la section de l'anneau est presque carrée; 
avant de le soumettre au forgeage, il est arrondi et reçoit un commence 
ment de laminage entre les deux galets e et e' (lg. 1), fixés aux extré- 
mités de gauche des arbres b et b. 

Pour introduire l'anneau entre la gorge de ces galets, l'un de ces deux 
arbres, celui supérieur b^, peut être soulevé bien horizontalement, À cet 
effet, il est relié par deux tiges en fere? à une traverse Б, mobile avec 
deux vis engagées dans des derous fixés dans la tête des deux poupées В. 

Le mouvement est communiqué А ces deux vis pour les faire monter ou 
descendre bien parallèlement par le volant à main V3, dont l'axe est muni 
du pignon d qui engrène avee les deux roues 1, montées sur la tête des 
deux vis, 

Après avoir subi l'action des galets à gorge e ete’, et quand la section de 
l'anneau est à peu près ronde, И est porté dans un four à réchauffer et 
de À à l'appareil devant opérer la soudure des spires entre elles par un 
forgeage où laminage. 

LAMINAGE DES ANNEAUX. mw Sur le bane A sont fixées les deux poupées 
en fonte le et P, reliées entre elles par des boulons en fere”, Ces poupées 
reçoivent les coussinets en bronze des deux cylindres ecaunelés G et U, 
dont les axes prolongés sont munis des deux pignons à denture héli- 
coide g et g^, qui engrènent avee les deux vis f et f", Hees en sens in- 
verse sur l'arbre vertical en fer F? (fig. 1 et 3). 

Get arbre, qui est encore muni des deux autres vis /* et 4", dont nous 
expliquerons plus loin la mission, reçoit le mouvement du moteur par 
une courroie que l'on engage sur la poulie fixe р, au-dessus de laquelle 
sont montées la poulie folle р et le volant V^ 

Les cannelures en spirale dont sont garnis les deux cylindres G et G’ 
sont semblables pour tous deux, seulement, comme on peut le remar- 
quer fig. 4, elles sont dirigées en sens inverse Pune de Pautre; la section 
arrondie de chaque gorge doit présenter un cercle parfait quand les cir- 


CHAINES A MAILLONS DOUBLES. 517 


conférences des deux cylindres sont en contact, et cette section doit être 
un peu plus grande pour la spire de l'extrémité de droite, c’est-à-dire 
qu'elle doit aller en diminuant de droite à gauche et que la dernière de 
ce côté doit présenter un cercle de même diamètre que celui de l'anneau 
une fois fini. 

Pour régler avec exactitude la position du cylindre inférieur G par rap- 
port à celui supérieur G’, de telle sorte que 105 cannelures respectives de 
chacun deux soient bien vis-à-vis Pune de l'autre pour former des ma- 
trices circulaires parfaites, un palier Н, complétement indépendant des 
coussinets logés dans les deux poupées, est ajouté sur le banc А. 

Ce palier est fixe, mais l’arbre du cylindre G peut être déplacé longi- 
tudinalement dans les coussinets au moyen des deux écrous h, montés de 
chaque côte du palier sur l'extrémité de arbre, filetés à cet effet. Pour 
que le déplacement du cylindre cannelé dans le sens de son axe puisse 
avoir lieu, les deux tourillons des coussinets logés dans les poupées n’ont 
pas d'embase, 

Le cylindre cannelé supérieur G’ doit pouvoir se soulever pour per- 
mettre l'introduction de Panneau dans les cannelures du cylindre infé- 
rieur G. 

À cet effet, les deux extrémités de l'axe du cylindre supérieur sont pro- 
longées en dehors des coussinets mobiles A’, ajustés à coulisses à l’intérieur 
des poupées, et elles reçoivent les bagues forgées avec les deux tiges de 
suspension J, reliées à la traverse I. Cet attelage tend à maintenir con- 
капител le cylindre supérieur soulevé par l'action des deux ressorts à 
boudin А, qui agissent sous la traverse I, guidée par deux tiges en fer 
montées sur la tête des poupées F et F’, et reliées entre elles par le 
boulon I’. 

La pression du cylindre supérieur sur celui inférieur, nécessaire pour 
opérer le laminage, est obtenue au moyen de deux cammes ї (indiquées en 
ponctué fig. 4 elh) qui agissent simultanément et parallèlement des deux 
côtés à la fois do, Рахе du cylindre supérieur sur des galets montés dans 
les coussinets mobiles W. 

Ces deux galets sont clavetés sur un même axe Ÿ, qui tourne dans des 
coussinets fixés dans les poupées au moyen de la roue i2, du pignon j et 
de Ја grande roue J, commandée par la vis sans fin f?, laquelle, comme 
on le voit fig. 3, fait partie de l'arbre vertical Е°, qui transmet le mouve- 
ment à toutes les pièces mobiles du mécanisme de gauche de la machine 
au moyen de la quatrième vis 02. 

Pour permettre l'introduction de l'anneau et sa sortie des cannelures, il 
faut non-seulement que le cylindre supérieur soit soulevé, mais encore 
que le coussinet de gauche j, qui supporte Гахе du cylindre inférieur, 
puisse se déplacer pour démasquer ce côté et laisser l'espace annulaire 
nécessaire au passage de l’anneau. 

А cet effet, ce coussinet est ajusté à queue d'hironde dans des coulis- 
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seaux J’, fixés sur le banc de la machine; il est relié à un levier j? (vu en 
ponctué, fig. 4) oscillant sur un arbre fixe et dont l'extrémité inférieure 
est munie d'un galet engagé dans la rainure de la camme К. 

Celle-ci est elavetée sur l'arbre horizontal K^, qui reçoit un mouvement 
de rotation continu de Parbre principal ®, par l'intermédiaire de la grande 
roue R, du pignon r, fixé sur un axe intermédiaire, et de la roue R 
fixée sur le même axe et engrenant avee la vis sans fin 0, de l'arbre 1%, 

I résulte de celle combinaison que tout le temps que le galet du le- 
vier j? parcourt la portion de la rainure de la camme К”, concentrique à 
son axe, le coussinet reste immobile et supporte Гахе du eylindre G, et 
qu'il est retiré rapidement en arrière dans la position indiquée fig. 1 et 2, 
quand се galet pareourt la portion de la rainure qui se rapproche du 
centre de l'axe. 

L'introduction de l'anneau entre les eylindres est effectuée mécanique 
ment par un petit chariot f (fu. 1 et 4), qui porte une sorte de boite Л, 
juste assez grande pour recevoir l'anneau de champ dans une position 
oblique par rapport à l'axe des eylindres eannelés, de telle sorte que la 
hauteur du cercle intérieur de l'anneau corresponde à celle du cerele 
extérieur de la partie la plus haute des cannelures. 

Deux ouvertures sont pratiquées devant et derrière cette hoita pour 
laisser sortir l'anneau ; son fond est mobile, il est soutenu par un ressort 
à boudin А? (vu et ponctué tig. 4) qui maintient l'anneau soulevé А la hau- 
teur convenable pour que son introduction ait lieu jusqu'au bout du ey- 
lindre; pendant ce temps, une sorte de pince à ressort Le retient dans la 
boite, 

Cette pince est formée de denx branches 7, pouvant pivoter sur des 
goujons et munies d'ergots sur lesquelles apptient deux lames méplates 
1 (fig, д) formant ressort pour maintenir les branches on serrage contre 
l'anneau à laminer jusqu'à son arrivée à l'extrémité droite des cylindres 
lamineurs. 

Le mouvement d'aller et de retour du chariot К, guidé dans sa marene 
par les deux tringles-guides 2, est obtenu par un mécanisme de leviers 
et d'engrenages actionné en temps opportun par la camme L, calée sur 
l'arbre K^, Un levier à fourche L/, muni d'un galet, maintenu en con- 
tact avec cette camme par le contre-poids p®, fait partie d'une douille 
mobile sur un axe et munie du secteur denté L3, qui engrène avec un 
petit pignon m., Celui-ci est claveté sur un axe muni d'une roue m (vue 
en ponctué fig, 1) engrenant avee lu crémaillère et, attachée au cha- 
riot À. 

Voici comment, à l'aide de со mécanisme et de ceux décrits plus haut, 
l'opération du laminage а lieu : 

L'anneau chauffé au degré convenable est retiré du four par l'ouvrier 
qui le place dans la boite A’, alors dans la position indiquée fig, 1 et 2 ; il 
est soutenu à la hauteur convenable pour passer au-dessus des canne- 
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lures du cylindre inférieur б, par le ressort à boudin Л et par les branches 
1, Пе la pince à ressort 1. 

Dans cette position, le cylindre supérieur G’ est soulevé et le coussinet 
de gauche j“ est retiré en arrière pour laisser son axe libre. C'est alors 
que le galet 02, sollicité par le poids p?, descend brusquement du som- 
met de la courbe de la camme jusqu'à son moyeu. Ce mouvement sou- 
[буе le secteur L?, dont les dents font tourner le pignon т; Гахе de ce 
dernier entraine la roue m’, qui fait marcher Ја crémaillère de gauche à 
droite, en entrainant avec elle Le chariot X porteur de la boîte munie de 
l'anneau, 

A co moment le coussinet j’, au moyen de la camne К/ et du levier 72, 
est ramené sous le tourillon du cylindre inférieur, tandis que les petites 
cammes 2 font descendre le cylindre presseur, 

L'annenu, descendant sous cette pression dans l'intérieur de la dernière 
cannelure du evlindre G, enfonce le fond de la boîte, soutenu par le ressort 
à boudin 4%, et écarte les pinces J1’; alors cet anneau, fortement comprimé 
outre les cannelures des deux cylindres, est forcé, par leur mouvement 
de rotation en sens inverse, de tourner entre eux et de voyager étant de 
plus an plus comprimé, en raison du rétrécissement graduel des rainures, 
jusqu'à l'extrémité gauche des cylindres ; il reste pendant ce temps en- 
gagé dans la boite qui avance en sens inverse de son premier mouve- 
ment par l'effet de la сатте L qui, en faisant remonter graduellement le 
levier L/, fait descendre le secteur L? et tourner le pignon m et la roue m” 
en SENS INVOPRO. 

Quand l'annenu ost arrivé dans la dernière cannelure, le coussinet j 
est retiré en arrière pour lui livrer passage et la boîte continue à avancer; 
son faux fond soulève l'anneau que la pince revient maintenir; puis cette 
boite reste immobile le temps nécessaire pour enlever Panneau Jaminé 
ot en remettre un nouveau, 

L'opération qui suit lo laminage de l’anneau et avant son refroidisse- 
ment consiste à l’alonger et À rapprocher deux des côtés Pun contre ` 
l'autre, afin de lui donner la forme représentée par la fig. 7, après quoi il 
ost ployé pour lui faire prendre celle indiquée fig. 8. 

Cette opération est effectuée par l'appareil monté sur le banc à gauche 
du laminoir, lequel est pourvu de deux goujons verticaux n (fig. 2 et 6), 
qui élèvent l'anneau en s'écartant l’un de l’autre, tandis que deux ma- 
trices 1 so rapprochent en agissant perpendiculairement. 

Ces goujons resserrent les deux milieux de sa longueur pour lui donner 
la forme indiquée fig, 7. 

TRANSPORT AUTOMATIQUE DE L'ANNEAU. — Les deux goujons n étantrappro- 
chés l'un de l'autre, l'anneau b? est retiré de la boîte mobile / par la 
griffe dont l'extrémité inférieure du bras M est muni, et est déposé au- 


dessus de ces goujons. 
Le mécanisme qui communique à ce bras le mouvement convenable 
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pour prendre l'anneau juste au moment de sa sortie des cylindres, effec- 
tuer rapidement son travail, puis l’abandonner une fois engagé entre les 
goujons, est composé du levier arqué M’, auquel le bras M est fixé; се 
levier est calé sur un arbre horizontal N, monté au sommet de deux bâtis 
verticaux en fonte N’, boulonnés sur le banc de la machine. 

L'arbre N porte encore à son extrémité un second levier M, muni du 
contre-poids p?, auquel est attachée la bielle méplate en fer NP, dont lex- 
trémité inférieure porte un galet commandé par une camme n? (fig. 2), 
calée sur l'arbre principal de transmission de mouvement К”. 

Au moment où le chariot, porteur de la boîte 4°, retire l'anneau engagé 
entre les cylindres lamineurs, la partie saillante de la camme n? soulève 
rapidement la bielle №, et avec elle le levier MP, celui M’ s'abaisse alors 
en chassant en avant, dans la direction du laminoir, le bras M. 

Ge bras, qui est en acier flexible et légèrement bifurqué pour ramener 
la griffe dont il est muni dans la ligne du centre, comme on peut le re- 
marquer fig, 2, est muni d'un bouton saillant o, qui, dans ce mouvement, 
rencontre une pièce en fonte o” (fig. 1 et 2), fixée sur Pun des bâtis N. Gette 
pièce présente une surface inclinée au bouton fixé au bras, et, comme 
celui-ci est flexible, il s'incline sous cet obstacle; la griffe qui le termine 
est ainsi dirigée vers Panneau qu'elle reçoit dans son enfourehement. 

Un instant après, par suite de l'avancement qui continue encore, le bou 
ton o quitte 16 plan incliné o’, et dégage le bras de la pression que cet 
obstacle lui faisait subir; il se relève alors par sa propre élasticité en reti- 
rant l'anneau de la boite. 

En ce moment le galet abandonne Ia dent saillante de а camme n?; le 
poids pF agit alors, et faisant descendre la bielle N? et le levier M? soulève 
celui M’, qui ramène le bras М en arrière, dans sa position primitive, 

Pendant ce mouvement, l'anneau suspendu А la griffe est trainé dans 
une position presque horizontale sur la plaque O, jusqu'à ce qu'il ren- 
contre le premier goujon auquel il s'acéroche etle bras continuant sa re- 
traite force la griffe à l'abandonner, Une fois dégagé, l'anneau tombe 
sur la plaque O, etles deux goujons, rapprochés Pun de l'autre, comme 
nous l'avons dit, et faisant saillie sur cette plaque, se trouvent engagés 
dans son intérieur. 

À l'instant où l'anneau est reçu autour des goujons à, les matrices n” 
sont à leur plus grand point d'écartement Pune de l'autre, de sorte que 
Panneau se trouvant engagé entre elles, il s'ensuit que, lorsqu'elles se rap- 
prochent simultanément l'une de Pautre, се qui doit avoir len en même 
temps que les deux goujons s'écartent, l'anneau pressé dans un sens par 
la matrice se trouve alongé dans le sens opposé par les goujons, 

La forme de l'anneau qui résulte de ce double mouvement devient alors 
celle indiquée fig. 7. 

ALONGEMENT ET PLOYAGE DE L'ANNEAU, — Le rapprochement des deux 
matrices n’, simultanément avec l'écartement des deux goujons n, est 
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obtenu au moyen des vis q et q’ (fig. 6), l’une filetée à droite, l'autre à 
gauche, et reliées aux matrices n’, de telle sorte qu'elles ne puissent pas 
tourner, mais seulement se déplacer horizontalement. 

A cet offet, les deux vis sont munies des écrous 0°, dentés sur leur cir- 
conférence extérieure pour engrencr avec les deux roues Q, calées aux 
extrémités d'un arbre qui traverse le banc en fonte de la machine. 

Get arbre est encore muni d'un pignon qui engrène avec le secteur 
dené Q’. Celui-ci est actionné par la double armature S, munie des 
deux galets 5, contre lesquels agit la camme S (fig. 1 et 2), calée sur 
l'arbre K’. 

A l'une des deux matrices n/ est fixée une sorte de double coin, de forme 
particulière, indiqué en lignes ponctuées fig. 6, qui peut glisser librement 
entre les deux plaques de métal dressées O, servant de guide aux matri- 
ces, Co coin est destiné à écarter simultanément deux tenons o?, reliés 
aux goujons n par un petit appendice logé à l'intérieur des plaques et 
guidé par olle. Un fort ressort méplat en forme de pince O’ (vu en ponc- 
tué fix, б) agit sur los tenons pour ramener les deux goujons l’un contre 
l'autre, quand le coin n'agit plus et qu'il s'est retiré avec la matrice dont 
il fait partio. 

Pour courber le maillon, c’est-à-dire relever ses deux extrémités et le 
faire passer du la forme indiquée fig. 7 А celle fig. 8, les deux matrices n” 
sout munies de deux pièces en acier fixées par des écrous s’, de telle sorte 
que ces pièces font partie intégrante des matrices, s’éloignant et se rap- 
prochant avec elles, 

C'est autour de соз deux pièces que s'opère Та courbure au moyen de 
l'esptee de tenaille où grappins T, dont les extrémités recourhées sont 
disposées pour accrocher les deux boucles du maillon. Les deux branches 
de cette tunaille sont articulées sur un petit arbre t/, guidé verticalement 
dans des glissières ménagées au bâti N’, et suspendu par un chaînon au 
levier 1”, fixé sur l'arbre t. Celui-ci est muni d'un second levier T°, relié 
par une tige méplate (® à un levier inférieur T°, fondu avec une douille 
munie de doux autres branches ; l’une, dans le prolongement du levier 
T? reçoit lecontre-poids p* (fig. 2), l’autre, disposée à angle droit par rap- 
port au levier, porte un galet qui est maintenu par le contre-poids en 
contact avec une camme s? fixée sur l'arbre K’. 

Les extrémités supérioures des deux branches des tenailles Т sont re- 
liées par un ressort à boudin 7”, qui sort seulement à tenir les crochets 
ouverts, c'est-à-dire assez écartés pour receveir le chainon. 

Les tenailles descendent ouvertes, dans la position indiquée fig. 1, 
avant que l'écartement des deux goujons n, qui alongent l'anneau, пе 
soit effectué, afin que leurs crochets, qui se logent alors dans une ca- 
vité pratiquée pour les recevoir dans la plaque О, se trouvent directe- 
ment en-dessous des extrémités du chainon après son alongement. 

Ce n'est qu'à cet instant que les tenailles s'élèvent pour opérer le 
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pliage autour des deux matrices’, qui restent sans mouvement pondant 
tout le temps que dure l'ascension des tenailles. 

Le maillon courbé, c'est-à-dire ayant ses deux branches verticales, les 
tenailles, avant que les deux matrices n’ ne soient complétement éear- 
tées, reçoivent une légère impulsion de haut en bas qui ouvre les ero- 
chets et dégage le maillon. 

Celui-ci, aussitôt que les matrices sont éloignées, tombe par une on- 
verture pratiquée au centre de la plaque O dans un conduit en tôle ter- 
miné par la hoite Y, placée А l'extrémité gauche du båti, près du méca- 
nisme servant à fermer les maillons et à former la chaîne. 

ENGHEVÈTREMENT DES MAILLONS, — C'est par un troisième ployage que le 
maillon est ferméaprès que une de ses deux branches a été introduite dans 
le maillon avee lequel il doit être réuni, A eet effet, un petit bloc en fer y 
(fig. 2) est fixé verticalement sur la table du ҺАП A; son contour a exac- 
tement la forme intérieure que doit avoir le maillon terminé, 

Deux matrices mobiles X sont montées de ehaque сосе de со bloe et 
leurs faces contiguës ont la forme que doivent avoir les côtés extérieurs 
du maillon quand il est fermé. 

Pour opérer eette fermeture, les bras sur lesquels sont fixées les ma- 
trices sont reliés à doux leviers X, qui ont leur centre de mouvement 
vers le milieu, et leur extrémité munie d'un galet on contact avec la 
Camme à deux branches u’ et 13, Golle-ci est montée an sommet d'un 
arbre vertical qui traverse 16 Dane pour recevoir А sa partie inférieure le 
levier U, 

Co levier est relié à une bielle à double fourche UP, guidée horizontale 
par l'arbre du secteur Q (Hg. 1), et par l'arbre moteur К, muni de da 
camme ÛU’ qui, en contact avec les deux galets dont 1а bielle est garnie, 
lui transmet le mouvement rectiligne de va-etvient nécessaire ап Дера» 
coment de la camme uet u?, pour opérer le serrage et le desserrage des 
matrices Х/, sur les côtés latéraux du ploe 1. 

Les galets montés А l'extrémité du bras des leviers porte-matriees Х 
sont maintenus constamment en contet avee les ems u” et ut par 
l'aëtion de ressorts placés sous les guides, sur le bane du båti, de facon А 
éloigner Les matrices du bloc et à permettre de retirer le maillon. 

Quand le deuxième pliage opéré par les tenailles Test terminé et que 
le ébhainon est tombé dans la boite Y, un ouvrier armé d'une pince se 
tient IA tout prêt à le recevoir et à le placer sur le bloe у si e'est le pres 
mier anneau de la elude, ille places de suite sur ee bloe, et les matrices 
М, aetionnées par les cammes w u’, les leviers U Utet la camme (7, le 
ferment aussitôt. 

Les deux matrices s'éloignant ensuite simultanément du bloc, l'onvrier 
retire ce premier anneau, et, introduisant par côté dans celui-ci une des 
branches d’un second maillon qu'il retire de la boite Y, il place ce der- 
nier sur le bloc comme le précédent, at les matrices, en se refermant, 
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effectuent la pliage nécessaire А la formation de ce nouveau maillon, et 
ainsi de suite jusqu'à concurrence d'une chaîne d’une longueur plus ou 
moins considérable à volonté, 

Au fur et À mesure de sa production, la chaîne descend sur le sol ou 
dns une bolle disposée pour ln recevoir, par une ouverture pratiquée 
dans la table du pàti de la machine. 

Telles sont les opérations multiples effectuées par cette machine, la- 
quelle demande, comme on doit l'avoir remarqué, une grande précision 
dans l'exécution et surtont dans la combinaison des cammes qui sont 
ealées sur l'arbre moteur principal. 

Nous eroyons que pour la fabrication des chaines de petites et de 
moyennes dimensions, elle peut offrir des avantages appréciables, et que, 
considérés comme problème de mécanique appliquée, elle doit présenter 
un véritable intérêt aux hommes spéciaux qui s'occupent de l'exécution 
des machines-outils en général, C'est pourquoi il nous а paru utile de la 
décrire avec quelques détails, 


? 


NOTE RECTIFICATIVE 


Dans l'article que nous avons consacré dans co volume à la description des 
apparus de råpago ot de tamisage des tabacs, perfectionnés par М. E. Rolland, 
nous avons mentionné, pigo 189, los nouvelles améliorations apportées par cet 
ingemenr aux divers apparils employés dans la manufacture de Strasbourg. 
Nous croyons utilo à eo sujot, pour mieux préciser 108 importants perfectionne- 
ments que lon doit à M, Rolland, de rappelor que cost lui qui, dès l'année 1846, 
apporta lex саек етой radicales dont nous avons parlé, d'abord dans instal 
lation de la manufacture de Lyon, puis, оп 1848, dans cello de Strasbourg, et, 
plus récemment, dans d'autres établissements, 
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ERRATA 


Page 42, ligne 12, au lieu da : valve, lises : vanne. 


Id, ligne 14, au Пен de : valve, lises : vanne. 
Id. ligne 23, au lieu de с valve, lises : vanne. 
Id. ligno 28, au leu de с valve, les г vanne, 


Pago 14, ligno 8, au lieu de : la tige f du piston qui en est munio, lisez : 
qui est munie d'une chape elavetée, 
Pago 46, ligne 37, eu lien de г devant, lises: derniére, 
Page 49, ligne 28, au heu de: AR, lies : 17. 
Id. ligne 29, au hou de © 17, lines © A3, 
Pago 144, ligne 15, au heu de с 1827, (nes © 1847, 
Page 140, һине 34, au leu do + 0,400 metres, lises: 250 mòtrog; ot ajoutez : 
longueur de la conduite de roloulomont 6,400 metres, ` 
Pago 152, ligne 34, au lieu dac (Uws 005026 X Une 5666 X 2), lises. 
(Om. 005026 X 066 X 2), 
Page 359, ligno 60, au lieu de : Elvorin Claparède, lises © Pellerin Claparède. 
Id, ligno 51, аш пец de : 1° muai A850, lives : 1° mars 1859. 
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Tuomas. Machines soultattes,, 
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Tuomas. Garbonisation par la vapour... 
"Тохокоа. Téléaraphie électriques... 
Toscan. Chapellene (Elablissements do 

ЬогЧевацкх)................ ОЧОТ 
TREMESCHINL, Éélôgraphe électrique... 
Такса, Visite aux établissements de 

TOO ile û ONE CE 
TonrAaU, Raflnage du soufre... ‚з 
"Тука. Indicutours électriques... 
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Varkeio, Fabrication du soufre... 
Vancame Pistons des machines à vapeur, 
Vannai. Machine à couper Len chilton, 
VAUGANSON, СПАТИ. ононе 
Ы, mms Chaines à maillons dou- 
С РОО ОРОГУЧ 
ҮхазмАМА. Purification des caur 
ANALO e „сак sions ê жазга сат жалга е êê 
Vitra. Fabrication de ta fateuce 
tine (Etablissements de Dordentx), 
Үшөгинөх. Machina à dégralaner los 
МИЙ; ИРИ ОЛЛО ЛК iad 
Үй Pistona dea machines À vapeur, 
узот. Fabrication de la poudre... 
Үшкү. Paloullel... «o. 
Vins. ld. T He RE а: 
Verenin, Fondation du pont du Rhin... 
14 14. м. (Suite), 
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Wauta, Consommation de honilie, 
Warr (aimes, Machines aoufilantea 
А i Hyhoteat de pression, 
Watten, Élésalion dea HUN, Я 
Үмму, Бигазе du ип о... bne 
HKAISTONR Tàjigraphe сеоце, , 
Wison. Pisios dva machines û харош", 
WiNbsOk cl U, Machine à élever WA ALK, 

ld. Métier à êliror le chanvre, 
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